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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum An-
stellen einer Einlauffiihrung einer Schélmaschine, bei
welchem mittels der Einlauffihrung ein Schalgut in
Bezug auf einen Schalwerkzeuge tragenden Schal-
kopf gefuhrt wird. Auch betrifft die Erfindung eine
Schalmaschine umfassend einen Einlassbereich mit
einer Einlauffhrung, einen Schalwerkzeuge tragen-
den Schalkopf und einen Auslassbereich, wobei die
Einlauffihrung wenigstens zwei Fuhrungsrollen mit-
tels jeweils wenigstens eines Rollentrégers tragt, wo-
bei wenigstens einer der Rollentrager Gber wenigs-
tens ein Flhrungsrollenstellglied anstellbar ist.

[0002] Bekannte Schalmaschinen haben einen um
eine Drehachse bzw. um eine Bearbeitungsachse ro-
tierenden Schélkopf, der eine Anstelleinrichtung fir
mit dem Schalkopf umlaufende Werkzeughalter auf-
weist. Mittels der Anstelleinrichtung werden diese
Werkzeughalter mit den daran angeordneten Werk-
zeugen gegenuber einem Werkstlick so eingestellt,
dass die Werkzeuge beispielsweise eine Zunder-
schicht von einem warmgewalzten Material entfer-
nen, sodass nach der Bearbeitung des Rundmateri-
als als Ergebnis ein metallisch blankes Rundmaterial
vorliegt.

[0003] Eine derartige Schalmaschine ist beispiels-
weise in der DE 101 29 207 A1 beschrieben, in wel-
cher eine zu einer Hohlwelle verlagerbare Anstellein-
richtung im Bereich eines Schéalkopfes angeordnet
ist. Je nach Verlagerung der Anstelleinrichtung wer-
den Werkzeughalter bzw. daran angeordnete Werk-
zeuge radial zu einer Bearbeitungsachse bewegt.
Hierdurch kénnen die Werkzeuge individuell auf ei-
nen Durchmesser eines zu bearbeitenden Grundma-
terials eingestellt werden.

[0004] Dartber hinaus ist aus der DE 195 03 772 A1
eine Maschine zum Schéalen von Rohren und Stan-
gen bekannt. Hierbei erfolgt das Schalen durch meh-
rere sich um ein Schélgut drehende Schalwerkzeuge,
die jeweils an stabférmigen Werkzeugtragern ange-
ordnet sind. Die Werkzeugtrager sind gegentber ei-
ner Langsachse des Schalgutes radial verschiebbar
gelagert und stutzen sich unter anderem gegen die
Innenseite einer Konusbuchse ab.

[0005] In der EP 2 420 350 A2 ist eine Schal-
maschine mit einem Vorschubapparat beschrieben,
wobei der Vorschubapparat mit Einschubrollen zum
Beschleunigen von Werkstuicken, insbesondere von
Staben, Rohren, Stangen, Drahten, Kabeln oder ahn-
lichem ausgestattet ist, wobei die Einschubrollen je-
weils mittels einer Einschubrollenwelle angetrieben
sind und wobei wenigstens eine Einschubrollenwelle
exzentrisch in einer Wellenaufnahme gelagert ist.
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[0006] Schéalguter sind Uberwiegend geschmiedete
metallische Halbzeuge, welche durch Druckumfor-
men ausgeformt worden sind und welche eine im
Wesentlichen in einer Langsrichtung verlaufende Er-
streckungsrichtung aufweisen. Diesem Umformver-
fahren ist geschuldet, dass Schéalglter vergleichswei-
se grobe Toleranzen aufweisen. Insbesondere sind
hiervon Oberflachentoleranzen und Geradheit des
Schalgutes betroffen.

[0007] Abweichungen in der Geradheit des Schal-
gutes fiihren dazu, dass eine theoretische Mitte des
Schaélgutes in Langsrichtung des Schaélgutes eine
Kriimmung aufweist.

[0008] Abweichungen in der Oberflachentoleranz
des Schalgutes hingegen fiihren zu abweichenden
Abstanden zwischen der theoretischen Mitte des
Schalgutes und der Oberflache des Schalgutes.

[0009] Da diese beiden Abweichungen letztlich
in ganz unterschiedlichen Auspragungen auftreten,
kann es zu erheblichen Schwankungen in der Materi-
alverteilung des Schélgutes entlang der Langserstre-
ckungsrichtung kommen.

[0010] Eine Schalmaschine wird eingesetzt, um aus
dem Schalgut ein Blankgut bzw. Blankmaterial, ins-
besondere einen Blankstahl oder ein ahnliches Halb-
zeug bereitzustellen, welcher sich im Vergleich zu
dem Schéalgut durch geringe Oberflachenformtole-
ranzen und eine hervorragende Oberflachenqualitat
auszeichnet. Hierfur ist wesentlich, dass moglichst
die gesamte Oberflache des Schélgutes vollstédndig
durch Abtragen eines Spans von der Schalmaschine
bearbeitet wird.

[0011] Von der MalRhaltigkeit des Schalgutes ist ab-
hangig, wie viel Volumen pro Langeneinheit des
Schalgutes von der Schalmaschine abgetragen wer-
den muss. Weist das Schéalgut vergleichsweise ho-
he Abweichungen hinsichtlich seiner Geradheit und/
oder seiner Oberflachentoleranzen auf, so muss ein
vergleichsweise hohes Volumen pro Langeneinheit
des Schalguts von der Schalmaschine abgetragen
werden.

[0012] Im Stand der Technik bekannte Schalmaschi-
nen weisen im Bereich ihres Schalkopfes eine Vor-
schubeinrichtung auf, welche einen Vorschubappa-
rat und eine Einlauffiihrung umfasst. Wahrend der
Vorschubapparat dazu eingerichtet ist, ein Schéalgut
in seiner Langserstreckungsrichtung zu beschleuni-
gen, ist die Einlauffihrung dazu eingerichtet, das
Schaélgut in Bezug auf den Schélkopfes zu fihren.
Vielfach koénnen derartige Vorschubapparate hin-
sichtlich einer gewiinschten Vorschubgeschwindig-
keit des Schalgutes sowie einer Fluhrungsrichtung in
der das Schélgut die Einlauffihrung verlasst einge-
stellt werden.
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[0013] Hierdurch kann durch manuellen Eingriff in
die Verfahrensparameter der Schalmaschine bewirkt
werden, dass das Schéalgut zentrisch auf den Schal-
kopf zulauft und der Schalmaschine ausreichend Zeit
zur Verfigung gestellt wird, damit sie das zu zerspa-
nende Volumen des Schéalgutes innerhalb der Bear-
beitungsgrenzen der Schalmaschine abtragen kann.

[0014] Insbesondere wenn das von der Schalma-
schine abzuschalende also zu zerspanende Volu-
men des Schélgutes minimiert werden soll oder wenn
die Formtoleranzen des Schalgutes stetig variierende
Abweichungen aufweisen, entsteht nachteilig ein ge-
steigerter Aufwand fur die Nachfuhrung der Verfah-
rensparameter der Schalmaschine. Dieser fiihrt zu ei-
ner gesteigerten Belastung des die Schalmaschine
Uberwachenden Facharbeiters.

[0015] Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, ein
Verfahren zum Anstellen einer Einlauffiihrung einer
Schalmaschine und eine Schalmaschine bereitzu-
stellen, welches trotz méglicher Ungenauigkeiten des
zugefuhrten Schélgutes, wie beispielsweise Unrund-
heiten im Querschnitt oder Abweichungen Uber die
Lange, eine mdglichst hohe Qualitat des geschélten
Schalgutes ermoglicht.

[0016] Die Aufgabe der Erfindung wird durch Verfah-
ren zum Anstellen einer Einlauffuhrung einer Schal-
maschine und Schalmaschinen mit den Merkmalen
der unabhangigen Anspriche geldst. Weitere, ggf.
auch unabhangig hiervon, vorteilhafte Ausgestaltun-
gen finden sich in den Unteranspriichen sowie der
nachfolgenden Beschreibung.

[0017] Nach einem ersten Aspekt kann trotz mog-
licher Ungenauigkeiten des zugefiihrten Schalgutes
eine moglichst hohe Qualitdt des geschalten Schal-
guts durch ein Verfahren zum Anstellen einer Einlauf-
flihrung einer Schalmaschine, bei welchem mittels
der Einlauffihrung ein Schéalgut in Bezug auf einen
Schélwerkzeuge tragenden Schalkopf gefuhrt wird,
ermdglicht werden, wenn die Einlauffihrung derart in
ihrer Wirkung auf das Schalgut geregelt wird, dass
die theoretische Mitte des Schélgutes in Bezug auf
den Schélkopf und/oder in Bezug auf die Einlauffih-
rung Uber die L&nge des Schalguts mdglichst kon-
stant bleibt.

[0018] Kumulativ bzw. alternativ hierzu kann nach
einem zweiten Aspekt trotz moglicher Ungenauigkei-
ten des zugefihrten Schalgutes eine mdéglichst hohe
Qualitat des geschalten Schalguts durch ein Verfah-
ren zum Anstellen einer Einlauffuhrung einer Schal-
maschine, bei welchem mittels der Einlauffihrung ein
Schalgut in Bezug auf einen Schalwerkzeuge tragen-
den Schalkopf gefuhrt wird, ermdglicht werden, wenn
etwaige Abweichungen des Schélgutes von seiner
Sollfiihrungslage gemessen und zur Regelung der
Einlauffihrung genutzt werden.
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[0019] Unter einem ,Schalgut” wird vorliegend ein
Halbzeug aus Metall verstanden, welches eine sich
im Wesentlichen in Langsrichtung erstreckende Er-
streckungsrichtung aufweist und einem Schalvor-
gang unterzogen werden soll bzw. wird. Ein Schal-
gut ist Uberwiegend mit einem Druckumformverfah-
ren, insbesondere einem Schmiedeverfahren, umge-
formt worden und weist dadurch bedingt in der Re-
gel vergleichsweise breite Toleranzfeldbreiten hin-
sichtlich der Oberflachentoleranzen und hinsichtlich
der Geradheit der Langserstreckungsachse auf. Wei-
terhin weist ein metallisches Schalgut vielfach eine
Zunderschicht auf der Oberflache auf, insbesondere
wenn es mit einem Warmumformungsverfahren un-
geformt wurde. Auch letzteres kann bereits fur sich
genommen ein Grund sein, ein entsprechendes Gut
als Schalgut einem Schéalvorgang zu unterziehen.

[0020] Besonders haufige Schalgiter sind Stabe,
Rohre, Stangen, Dréhte oder Kabel, insbesondere
aber auch Blocke, Hohlblécke und ahnliche Halbzeu-
ge, die nach dem Schélen noch nachbearbeitet, bei-
spielsweise in Scheiben aufgeteilt, werden sollen.

[0021] Ermittelt man die theoretische Mitte des
Schalgutes in Abhangigkeit der Langserstreckungs-
richtung, so ist eine Verbindungslinie der theoreti-
schen Mittelpunkte fir die Mehrheit der Schalglter
krummlinig.

[0022] Die Querschnittsform eines Schalgutes ist im
Regelfall rund oder an eine runde Querschnittsform
angenahert.

[0023] Unter einer ,Schalmaschine® wird vorliegend
eine Zerspanungsmaschine verstanden, die dem
Schalgut eine bestimmte geometrische Form gibt, in-
dem von dem Schélgut Gberschissiges Material auf
mechanischem Weg in Form von Spanen abgetrennt
wird. Zielsetzung einer Schélmaschine ist es, aus
dem Schalgut einen Blankgut, wie beispielsweise ei-
nen Blankstahl, bereitzustellen, welcher frei von einer
etwaigen Zunderschicht ist und welcher sich im Ver-
gleich zu dem noch nicht geschalten Schalgut durch
geringe Oberflachenformtoleranzen und eine hervor-
ragende Oberflachenqualitat auszeichnet.

[0024] Der ,Schalkopf* ist vorzugsweise hierbei ein
Teil der Schalmaschine, welcher im Betrieb der
Schélmaschine eine Rotationsbewegung ausfiihrt,
welcher ein oder mehrere Schélwerkzeuge tragt und/
oder welcher den Durchmesser des Schalguts redu-
ziert.

[0025] Ein ,Schéalwerkzeug® ist dann vorzugsweise
dementsprechend ein Zerspanungswerkzeug, wel-
ches eine Schneide aufweist. Beim Schalen oder
allgemein beim Zerspanen dringt die Schneide des
Schélwerkzeuges in das Schalgut ein und trennt Spa-
ne ab.
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[0026] Unter einer ,Einlauffihrung“ einer Schalma-
schine wird dementsprechend vorliegend insbeson-
dere der Teil einer Schalmaschine verstanden, wel-
cher das Schalgut in Richtung des Schélkopfes fiihrt.
Eine Einlauffihrung weist in der Regel zumindest ei-
ne Stellgrofle auf, mit welcher die Ausrichtung des
Schaélgutes von der Einlauffiihrung zum Schélkopf
beeinflusst werden kann.

[0027] Unter der jeweiligen ,theoretischen Mitte des
Schaélgutes® wird vorzugsweise jeweils derjenige
Punkt verstanden, der den Mittelpunkt des gréRtmdog-
lichen Innenkreises eines infinitesimal diinnen Schal-
gutquerschnittes bildet.

[0028] Eine ,Abweichungen des Schalgutes von sei-
ner Sollfuhrungslage” bezeichnet dann vorzugsweise
den Abstand der theoretischen Mitte des Schalgutes
von dem Mittelpunkt der Umlaufbahn einer Schneide
eines Schalwerkzeuges auf dem Schélkopf.

[0029] Unter einer ,Regelung® wird ein Verfahren
verstanden, bei dem eine prinzipiell veranderliche
Grole in der Regel automatisch konstant oder anna-
hernd konstant gehalten wird. Eine Eigenschaft einer
Regelung ist, dass der Wert einer konstant zu hal-
tenden Grole als Istwert festgestellt und bei Abwei-
chung vom gewollten Sollwert der Wert einer Stellgro-
Re so verandert wird, dass sich der Wert der konstant
zu haltenden Grée dem Sollwert wieder néhert. Eine
geeignete Stellgrofe kann insbesondere eine Stell-
gréRe der Einlauffiihrung sein. Insbesondere sei bei
einer StellgrofRe der Einlauffihrung an die Langsaus-
dehnung eines Fuhrungsrollenstellgliedes gedacht.

[0030] Eine Regelung kann von einem Menschen
vorgenommen werden, indem er eine Abweichung
zwischen Istwert und Sollwert erfasst und einen Wert
einer Stellgrée an einem Stellglied verstellt.

[0031] Alternativ und vorzugsweise kann eine Rege-
lung vollelektronisch vorgenommen werden, indem
ein Istwert mittels einer Messeinrichtung erfasst wird,
dieser mittels einer Datenverarbeitungs- und -aus-
werteeinheit bzw. elektronisch oder elektrisch mit
dem Sollwert verglichen und eine etwaige Abwei-
chung in einen Wert einer StellgréRe umgewandelt
wird, wobei der Wert fir die StellgréRe an ein Stell-
glied weitergegeben wird und wobei das Stellglied
dazu eingerichtet ist, die StellgroRe anhand einer
elektronischen Wertvorgabe zu verstellen. In letztge-
nanntem Fall muss das Stellglied Gber einen Stelltrieb
oder eine sonstige ansteuerbare Stelleinrichtung ver-
fugen.

[0032] Der Stand der Technik sah bislang vor, dass
ein Facharbeiter eine Schalmaschine Gberwacht hat
und er bei Bedarf die Einlauffiihrung derart ver-
stellt hat, dass sich ein subjektiv empfunden bes-
seres Schalergebnis ergeben hat. Insbesondere wa-
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ren solche Eingriffe durch den Facharbeiter notwen-
dig, wenn das herzustellende Blankgut Mangel an
der Oberflachenbeschaffenheit aufgewiesen hat. Ins-
besondere sei daran gedacht, dass das bereitzustel-
lende Blankgut stellenweise noch Zunder an seiner
Oberflache aufgewiesen hat.

[0033] Weiterhin sah der Stand der Technik vor,
dass der Facharbeiter eine Verstellung an der Ein-
lauffihrung vorgenommen hat, wenn das zu zerspa-
nende Volumen auf dem Umfang des Schélgutes un-
gleichmaRig verteilt war.

[0034] Mit anderen Worten kann sich der Fachar-
beiter im Stand der Technik bei der Einstellung der
Schéalmaschine nur an qualitativen Informationen zur
Lage des Schalgutes orientieren.

[0035] Im Stand der Technik hat der Facharbeiter
im laufenden Betrieb der Schalmaschine insbeson-
dere also gerade keine Mdglichkeit eine Abweichung
zwischen der theoretischen Mitte des Schélgutes in
Bezug auf den Schalkopf oder eine Abweichung des
Schalgutes von seiner Sollfihrungslage quantitativ
zu erfassen.

[0036] Schalguter deren Verbindungslinie der theo-
retischen Mittelpunkte krummlinig ist erfordern ei-
nen gesteigerten Aufwand fir die Regelung der Fuh-
rungslage des Schélgutes zum Anstellen der Einlauf-
fuhrung der Schalmaschine.

[0037] Abweichend wird vorliegend insbesondere
ein Verfahren zum Anstellen der Einlauffihrung ei-
ner Schalmaschine vorgeschlagen, bei dem der Be-
diener der Schalmaschine zusatzlich eine quantita-
tive Information Uber die Abweichung zwischen der
theoretischen Mitte des Schélgutes in Bezug auf den
Schalkopf, also in Bezug auf den Mittelpunkt der
Umlaufbahn einer Schneide eines Schéalwerkzeuges
auf dem Schalkopf, oder Uber eine Abweichung des
Schalgutes von seiner Sollfiihrungslage, insbesonde-
re visuell, zugénglich gemacht bekommt und er somit
im laufenden Betrieb der Schalmaschine seine von
ihm durchgefihrte Regelung durch diese Information
gestutzt ist.

[0038] Vorteilhaft kann durch die hier vorgestellten
Aspekte erreicht werden, dass die Regelgite bei der
Anstellung der Einlauffihrung unerwartet stark ver-
bessert werden kann.

[0039] Insbesondere kann erreicht werden, dass
Fehlstellen an dem herzustellenden Blankgut nahezu
vollstandig vermieden werden kdnnen. Bei Fehlstel-
len sei insbesondere an eine Oberflachenuneben-
heit gedacht, beispielsweise an einen Oberflachen-
abschnitt, welcher von der zerspanenden Bearbei-
tung nicht erfasst worden ist.
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[0040] In der Folge einer besseren Regelglte kann
vorteilhaft erreicht werden, dass der beim Umform-
verfahren fir das Schalgut aufgeschlagene Material-
zuschlag gegenuber dem spéater fur das Blankgut be-
triebssicher zu erreichenden Mal} verkleinert werden
kann. In der Konsequenz kénnen das von der Schal-
maschine zu zerspanende Volumen reduziert und der
Schaélprozess beschleunigt bzw. die Materialverluste
minimiert werden, wodurch die Prozesskette zur Her-
stellung eines Blankstahles insgesamt effizienter und
wirtschaftlicher wird.

[0041] Weiterhin ist vorteilhaft denkbar, dass der be-
nétigte Ausbildungsstand des Maschinenbedieners
sinken kann, der an einer entsprechenden Schalma-
schine das hier vorgeschlagene Verfahren ausfiih-
ren soll, wodurch etwaige personelle Engpasse ein-
facher umgangen bzw. Personalkosten gesenkt wer-
den kénnen.

[0042] Bevorzugt werden fiir die Regelung eine zwi-
schen der Einlauffihrung und dem Schélgut auftre-
tende Kraft oder zwischen der Einlauffihrung und
dem Schélgut auftretende Kréafte gemessen.

[0043] Konkret sei hierinsbesondere daran gedacht,
dass die zu bestimmende Kraft oder die zu bestim-
menden Krafte mit einem Kraftsensor bestimmt wer-
den, welcher zumindest mittelbar in einer Wirkverbin-
dung mit einer Flihrungsrolle der Schalmaschine, ins-
besondere deren Einlauffihrung, steht.

[0044] Weiterhin sei konkret daran gedacht, dass
ein Zusammenhang zwischen einer gemessenen
Kraft oder mehreren gemessenen Kréaften und ei-
ner Abweichung zwischen der theoretischen Mitte
des Schalgutes in Bezug auf den Schalkopf, also
in Bezug auf den Mittelpunkt der Umlaufbahn einer
Schneide eines Schéalwerkzeuges auf dem Schél-
kopf, oder Uber eine Abweichung des Schalgutes von
seiner Sollfihrungslage bestehen sollte, welche da-
zu genutzt werden kann, aus einer gemessenen Kraft
bzw. aus gemessenen Kréaften auf eine entsprechen-
de Abweichung zu schlieen bzw. diese Abweichung
dann entsprechend durch eine Regelung moglichst
konstant zu halten.

[0045] Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten
Aspekt ein einfacher Messaufbau erreicht werden,
mittels welchem eine quantitative Information tber ei-
ne derartige Abweichung erreicht werden kann.

[0046] Insbesondere sind Kraftsensoren besonders
robust, sodass ebenfalls eine hohe Verflgbarkeit ei-
ner Messeinrichtung vorteilhaft erreicht werden kann.

[0047] Nach einem dritten Aspekt der Erfindung
kann trotz méglicher Ungenauigkeiten des zugefihr-
ten Schalgutes eine mdglichst hohe Qualitat des ge-
schélten Schalgutes durch ein computergestiitztes
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Verfahren zum Anstellen einer Einlauffiihrung einer
Schéalmaschine erméglicht werden, bei welchem mit-
tels der Einlauffihrung ein Schélgut in Bezug auf
einen Schélwerkzeuge tragenden Schalkopf geflhrt
wird und die Schalmaschine eine Datenverarbei-
tungs- und -auswerteeinheit aufweist, die dazu ein-
gerichtet ist, ein Verfahren nach den ersten beiden
Aspekten computergestitzt auszufiihren.

[0048] Unter einer ,Datenverarbeitungs- und -aus-
werteeinheit® wird orligend ein elektronisches Bau-
teil bzw. eine elektronische Einrichtung verstanden,
welches zur Verarbeitung und Auswertung von Da-
ten eingerichtet ist. Insbesondere kann eine Daten-
verarbeitungs- und -auswerteeinheit einen Prozessor
aufweisen, welcher fir die Datenverarbeitung einge-
richtet ist. Eine Datenverarbeitungs- und -aus-wer-
teeinheit verfolgt in der Regel die Zielsetzung eines
organisierten Umgangs mit Daten, wobei Informatio-
nen Uber gewonnene Daten gewonnen und Daten
verandert werden kdnnen. Insbesondere kann eine
Datenverarbeitungs- und -auswerteeinheit dazu ein-
gerichtet sein, einen automatisierten Regelungsalgo-
rithmus auszufiihren und die berechneten Stellwer-
te an die entsprechenden Stellglieder weiterzugeben,
sodass die Schélmaschine autonom mittels der Da-
tenverarbeitungs- und -auswerteeinheit geregelt wer-
den kann.

[0049] Konkret wird dementsprechend somit ins-
besondere ein computergestitztes Verfahren zum
Anstellen einer Einlauffihrung einer Schalmaschine
vorgeschlagen. Im direkten Vergleich zu den ersten
beiden Aspekte und dem dritten Aspekt bendétigt dann
die Schalmaschine zur Ausflihrung des computerge-
stutzten Verfahrens entsprechend vorzugsweise ei-
ne Datenverarbeitungs- und -auswerteeinheit, wel-
che zur autonomen Durchfihrung des computerge-
stutzten Anstellverfahrens sowie zur Weitergabe be-
rechneter Stellwerte an entsprechenden Stellglieder
der Schalmaschine eingerichtet ist.

[0050] Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten
Aspekt erreicht werden, dass eine mit dem compu-
tergestitzten Anstellverfahren versehene Schalma-
schine autonom oder wenigstens teilautonom gere-
gelt werden kann, wodurch Personalaufwendungen
fur den Betrieb einer entsprechenden Schalmaschine
reduziert werden kénnen.

[0051] Es seiausdriicklich darauf hingewiesen, dass
der Gegenstand des dritten Aspekts mit den ers-
ten beiden Aspekten vorteilhaft kombinierbar ist, und
zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination
kumulativ.

[0052] Nach einem vierten Aspekt kann eine Schal-
maschine umfassend einen Einlassbereich mit ei-
ner Einlauffihrung, einen Schéalwerkzeuge tragen-
den Schalkopf und eine Auslassbereich, wobei die
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Einlauffihrung wenigstens zwei Fuhrungsrollen mit-
tels jeweils wenigstens eines Rollentrégers tragt, wo-
bei wenigstens einer der Rollentrager Gber wenigs-
tens ein FUhrungsrollenstellglied anstellbar ist, trotz
mdglicher Ungenauigkeiten des zugefihrten Schal-
gutes eine mdglichst hohe Qualitdt des geschalten
Schaélgutes ermdglichen, wenn die Schalmaschine
eine Messeinrichtung zur Ermittlung einer Abwei-
chung des Schélgutes von seiner Sollfuhrungslage
umfasst.

[0053] Der ,Einlassbereich” einer Schalmaschine ist
in vorliegendem Zusammenhang vorzugsweise der-
jenige Bereich einer Schadlmaschine, in dem das
Schalgut in Kontakt mit der Schalmaschine gebracht
wird.

[0054] Der ,Auslassbereich® einer Schalmaschine
ist in vorliegendem Zusammenhang dann vorzugs-
weise derjenige Bereich, an dem der Blankstahl aus
der Schalmaschine auslauft.

[0055] Unter einer ,Fuhrungsrolle® wird in vorlie-
gendem Zusammenhang insbesondere eine mecha-
nische Rolle verstanden, welche zur Fihrung des
Schalgutes eingerichtet ist. Insbesondere kann das
Schaélgut Uber die Fuhrungsrolle abrollen und hin-
sichtlich seiner Laufrichtung beeinflusst werden.

[0056] Als ,Rollentrager” wird insbesondere dasjeni-
ge Teil bzw., Bauteil einer Schalmaschine bezeich-
net, welches als Auflager fur eine Fihrungsrolle dient
und folglich die Fihrungsrolle mit der Schalmaschine
verbindet.

[0057] Unter einem ,Fuhrungsrollenstellglied® wird
in vorliegendem Zusammenhang insbesondere jeg-
licher Aktor verstanden, welcher dazu eingerichtet
ist, den Abstand zwischen der Fihrungsrolle und
dem Mittelpunkt der Umlaufbahn einer Schneide ei-
nes Schélwerkzeuges auf dem Schélkopf zu variie-
ren, indem vorzugsweise die Ldngsausdehnung des
Fihrungsrollenstellgliedes verstellt werden kann. Die
Langsausdehnung des Fuhrungsrollenstellgliedes ist
dann eine StellgréRe der Einlauffihrung einer Schal-
maschine. Durch Variation dieser StellgréRe kann die
theoretische Mitte des Schélgutes in Bezug auf den
Mittelpunkt der Umlaufbahn einer Schneide eines
Schélwerkzeuges auf dem Schéalkopf variiert werden.

[0058] Insbesondere sei bei einer Stellgrofie der Ein-
lauffihrung dementsprechend an die Léangsausdeh-
nung eines Flhrungsrollenstellgliedes gedacht.

[0059] Eine ,Messeinrichtung” bezeichnet in vorlie-
gendem Zusammenhang vorzugsweise eine Vorrich-
tung zum Messen einer physikalischen Grofde. Ins-
besondere sei bei einer Messeinrichtung an eine
Vorrichtung gedacht, mittels welcher zumindest mit-
telbar die Abweichung des Schalgutes von seiner
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Sollfihrungslage bestimmt werden kann. Unmittelbar
kann die Messeinrichtung dazu eingerichtet sein, die
Langsausdehnung des Fuhrungsrollenstellgliedes zu
bestimmen. Als Besonderheit kann die Messeinrich-
tung hier ebenfalls dazu eingerichtet sein, den Soll-
wert fir die LAngsausdehnung des Fihrungsrollen-
stellgliedes an das Fihrungsrollenstellglied weiterzu-
geben. Ebenso ist es denkbar, dass die Messein-
richtung eine Kraft oder Krafte misst, die als ent-
sprechend Mal, beispielsweise fiir die Abweichung
des Schalguts von seiner Sollfihrungslage oder ahn-
liches angesehen werden kdnnen. Aullerdem kann
die Messeinrichtung zur Ausgabe der Abweichung
des Schalgutes von seiner Sollfihrungslage an eine
Visualisierung eingerichtet sein, sodass die Abwei-
chung des Schélgutes von seiner Sollfuihrungslage
von der Visualisierung angezeigt werden kann.

[0060] Der Stand der Technik sah bislang vor, dass
ein Facharbeiter die Regelung einer Schalmaschine
anhand der unmittelbar fir ihn sichtbaren Abweichun-
gen vorgenommen hat. Dazu gehdrten Mangel an
der Oberflachenbeschaffenheit des herzustellenden
Blankstahls und ein ungleichmafig auf dem Umfang
des Schélguts verteiltes zu zerspanendes Volumen.
Mit anderen Worten standen dem Facharbeiter ledig-
lich qualitativen Informationen zur Lage des Schéalgu-
tes zur Regelung der Schalmaschine zur Verfligung.

[0061] Abweichend wird hier vorgeschlagen, dem
Bediener der Schalmaschine uber die Messeinrich-
tung eine quantitative Information Uber die Abwei-
chung des Schélgutes von seiner Sollfuihrungslage
zuganglich zu machen.

[0062] Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten
Aspekt erreicht werden, dass der Bediener der Schal-
maschine eine genauere Information Uber die Ab-
weichung des Schalgutes von seiner Sollfihrungsla-
ge erhalt, sodass vorgenommene manuelle Regel-
eingriffe ebenfalls mit einer hheren Prézision ausge-
fuhrt werden kdénnen.

[0063] Bevorzugt ist die Messeinrichtung mit dem
Fuhrungsrollenstellglied wechselwirkend verbunden.
In diesem Zusammenhang wird unter ,wechselwir-
kenden Verbindung“ insbesondere verstanden, dass
das Fuhrungsrollenstellglied und die Messeinrichtung
mittels einer Datenleitung oder Uiber eine sonstige Si-
gnalverbindung verbunden sind, wobei die Messein-
richtung dazu eingerichtet ist, den Sollwert fir die
Langsausdehnung des Fuhrungsrollenstellgliedes an
das Fuhrungsrollenstellglied weiterzugeben und/oder
den Istwert fUr die Langsausdehnung des Fiihrungs-
rollenstellgliedes von dem Fuhrungsrollensteliglied
auszulesen. Vorteilhaft kann hierdurch erreicht wer-
den, dass die Schalmaschine unmittelbar von der
Messeinrichtung angesteuert bzw. die Etablierung ei-
nes entsprechenden Regelkreises ermdglicht werden
kann.
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[0064] In einer besonders bevorzugten Ausflih-
rungsform ist die Messeinrichtung an dem Uber
das Fuhrungsrollenstellglied anstellbaren Rollentra-
ger und/oder an der von diesem getragenen Fih-
rungsrolle angeordnet. Vorteilhaft ermdglicht die-
se eine unmittelbare Messung an einem lokalen
Angriffspunkt der Einlauffihrung an dem jeweili-
gen Schalgut ermoglicht werden kann. Insbesonde-
re kann in Kombination mit einer wechselwirkenden
Verbindung zwischen der Messeinrichtung und dem
Fihrungsrollenstellglied vorteilhaft erreicht werden,
dass eine genaue Ansteuerung an einer einzelnen
Fahrungsrolle ermdglicht wird. Eine entsprechende
Regelung kann somit feiner abgestimmt werden.

[0065] Optional umfasst die Messeinrichtung einen
Kraftsensor. Unter einem ,Kraftsensor wird dement-
sprechend jeder Sensor verstanden, welcher zur Be-
stimmung der physikalischen GréRRe einer Kraft ein-
gerichtet ist. Ein Kraftsensor ermdglicht eine einfache
und prazise Messung einer physikalischen GroRde,
die als proportional zu der Abweichung des Schél-
gutes von der Sollfiihrungslage angesehen werden
kann, insbesondere wenn die Einlauffiihrung eine Fe-
derung umfasst, da dort Kréafte einfach und prazise
gemessen werden kénnen.

[0066] Bevorzugt tragt die Einlauffiihrung drei, vier,
funf oder sieben Flihrungsrollen, die jeweils von der
Einlauffihrung mittels eines Rollentragers getragen
sind, wobei jeder der Rollentrager Uber wenigstens
ein Fuhrungsrollenstellglied anstellbar ist. Dieses er-
mdglicht eine entsprechend prazisere Fihrung. Ggf.
kénnen die Rollentrdger auch mehr als eine Fih-
rungsrolle, also beispielsweise zwei, drei oder vier
Fihrungsrollen, tragen, wobei auch in diesen Fallen
insbesondere drei, vier, funf oder sieben Rollentra-
ger vorgesehen sein kdnnen. Statt der Flhrungsrol-
len kénnen auch Flhrungslineale vorgesehen sein,
die dann von entsprechenden Tragern, also von vor-
zugsweise drei, vier, funf oder sieben Tragern, getra-
gen werden kdnnen.

[0067] Vorzugsweise ist jedes der Fuhrungsrollen-
stellglieder jeweils mit einer Messeinrichtung wech-
selwirkend verbunden, so dass entsprechend eine
prazise und gute allseitige Messung und auch Einzel-
regelung der Fuhrungsrollen méglich ist.

[0068] Wenn jede Messeinrichtung an dem zu dem
entsprechenden Fuhrungsrollenstellglied zugehori-
gen Rollentrager und/oder an der von diesem getra-
genen Fuhrungsrolle angeordnet ist, kann eine ge-
naue Messung jeder der Fihrungsrollen gewahrleis-
tet werden.

[0069] Bevorzugt ist die Schalmaschine dazu einge-
richtet, ein Verfahren nach dem ersten, dem zweiten
und/oder dem dritten Aspekt auszufiihren.
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[0070] Die Vorteile eines Verfahrens oder eines
computergestitzten Verfahrens zum Anstellen einer
Einlauffuihrung einer Schélmaschine, bei welchem
mittels der Einlauffihrung ein Schélgut in Bezug auf
einen Schélwerkzeuge tragenden Schalkopf geflhrt
wird, lassen sich, wie vorstehend beschrieben, un-
mittelbar auf eine Schélmaschine umfassend einen
Einlassbereich mit einer Einlauffihrung, einen Schal-
werkzeuge tragenden Schélkopf und eine Auslassbe-
reich, wobei die Einlauffihrung wenigstens zwei Fuh-
rungsrollen mittels jeweils wenigstens eines Rollen-
tragers tragt, wobei wenigstens einer der Rollentra-
ger Uber wenigstens ein Fuhrungsrollenstellglied an-
stellbar ist, wobei die Schalmaschine eine Messein-
richtung zur Ermittlung einer Abweichung des Schal-
gutes von seiner Sollfihrungslage umfasst, erstre-
cken.

[0071] Es versteht sich, dass die Merkmale der vor-
stehend bzw. in den Anspriichen beschriebenen L6-
sungen gegebenenfalls auch kombiniert werden kén-
nen, um die Vorteile entsprechend kumuliert umset-
zen zu kénnen. Insbesondere sei ausdriicklich darauf
hingewiesen, dass der Gegenstand aller vier Aspekte
mit miteinander und zwar einzeln oder in beliebiger
Kombination vorteilhaft kombinierbar sind.

[0072] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften
vorliegender Erfindung werden anhand nachfolgen-
der Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen erlau-
tert, die insbesondere auch in anliegender Zeichnung
dargestellt sind. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Schalmaschine im Be-
reich eines Schalkopfes und einer Vorschubein-
richtung mit einem Vorschubapparat und einer
Einlauffihrung;

Fig. 2 die Schalmaschine aus der vorhergehen-
den Fig. 1, bei welcher sowohl der Vorschubap-
parat von der Einlauffihrung als auch die Ein-
lauffihrung von dem Schélmaschinengetriebe
getrennt sind;

Fig. 3 schematisch eine Ansicht der Einlauffiih-
rung mit Keilspannelementen in Transportrich-
tung eines Schalgutes; und

Fig. 4 schematisch eine Ansicht einer alterna-
tiven Einlauffihrung mit Keilspannelementen in
Transportrichtung eines Schalgutes.

[0073] Die in den Fig. 1 und Fig. 2 gezeigte Schal-
maschine 1 weist im Bereich ihres Schéalkopfes 2 mit
seinen Schalwerkzeugen 8 eine Vorschubeinrichtung
3 auf.

[0074] Um letztlich dann eine Schalvorgang durch-
fihren zu kdnnen, kdnnen der Schélkopf 2 und mithin
auch die Schalwerkzeuge 8 rotieren.
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[0075] Die in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte Vor-
schubeinrichtung 3 weist ihrerseits einen Vorschub-
apparat 4 und eine Einlauffihrung 5 auf.

[0076] Der Vorschubapparat 4 und die Einlauffiih-
rung 5 sind auf einer Traverse 6 der Schalmaschine
1 verlagerbar angeordnet, wobei die Traverse 6 eine
Linearflihrung 7 fir den Vorschubapparat 4 und die
Einlauffiihrung 5 bildet. Sowohl der Vorschubappa-
rat 4 als auch die Einlauffiihrung 5 kdnnen in beiden
Richtungen der Pfeile 11 und 12 entlang der Linear-
fihrung 7 bewegt werden. Somit kann zum einen der
Vorschubapparat 4 und die Einlauffihrung 5 einzeln
von einem Schalmaschinengetriebe 13 der Schalma-
schine 1 wegbewegt bzw. zu dem Schalmaschinen-
getriebe 13 der Schalmaschine 1 hinbewegt werden.
Zum anderen kdénnen der Vorschubapparat 4 und die
Einlauffiihrung 5 relativ zueinander bewegt werden.
Dies bedeutet, dass der Vorschubapparat 4 auch un-
abhédngig von der Einlauffihrung 5 und umgekehrt
auf der Traverse 6 bewegt werden kann. Es versteht
sich, dass in abweichenden Ausfiihrungsformen hier
auch eine andere Anordnung von Vorschubapparat 4
und Einlauffihrung 5 gewahlt werden kann.

[0077] In dem in der Fig. 1 illustrierten Betriebs-
zustand der Schalmaschine 1 ist der Vorschubap-
parat 4 und die Einlauffihrung 5 zu einer kompak-
ten Vorschubeinrichtung 3 miteinander verbunden,
und die Vorschubeinrichtung 3 ist dartiber hinaus mit
der Einlauffihrung 5 an das Schalmaschinengetrie-
be 13 der Schalmaschine 1 verbunden. Damit so-
wohl der Vorschubapparat 4 als auch die Einlauf-
fihrung 5, insbesondere im hier dargestellten Be-
triebszustand, zuverlassig mit dem Schalmaschinen-
getriebe 13 verbunden werden kénnen, ist zum ei-
nen der Vorschubapparat 4 und die Einlauffiihrung
5 mittels erster oberer Keilspannelemente 14 und 15
sowie mittels erster unterer Keilspannelemente 16
und 17 (siehe auch Fig. 3) fest aber I6sbar miteinan-
der verklemmt. Zum anderen ist die Einlauffihrung 5
und das Schalmaschinengetriebe 13 mittels zweiter
oberer Keilspannelemente (hier nicht explizit darge-
stellt) sowie mittels zweiter unterer Keilspannelemen-
te (hier nicht explizit dargestellt) fest aber I6sbar mit-
einander verklemmt.

[0078] In diesem verspannten Zustand kann ein
Schalgut 22 mittels des Vorschubapparates 4 Uber
die Einlauffihrung 5 prazise an den Schalkopf 2
der Schalmaschine 1 und mithin an die rotieren-
den Schalwerkzeuge gefiihrt werden. Das Schalgut
22 wird hierzu mittels der Vorschubeinrichtung 3 in
Transportrichtung 24 von einem Einlassbereich 23
durch die Schéalmaschine 1 kontinuierlich zu einem
Auslassbereich 25 gefihrt.

[0079] Der Vorschubapparat 4 ist in der Anordnung
nach Fig. 2 derart von der Einlauffihrung 5 entfernt
verlagert worden, dass zwischen dem Vorschubap-
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parat 4 und der Einlauffihrung 5 ein Montageraum 26
entsteht, der sowohl eine gute Zuganglichkeit an dem
einlauffihrungsseitigen Ende 27 des Vorschubappa-
rates 4 sowie an dem vorschubapparatseitigen Ende
28 der Einlauffihrung 5 ermdglicht. Um den Monta-
geraum 26 zu realisieren, ist der Vorschubapparat 4
mit dem Abstand 29 von der Einlauffihrung 5 beab-
standet.

[0080] Dariiber hinaus sind bei der Anordnung nach
Fig. 2 der Vorschubapparat 4 und die Einlauffiih-
rung 5 derart weit von dem Schalmaschinengetriebe
13 der Schélmaschine 1 verlagert worden, dass zwi-
schen der Einlauffiihrung 5 und dem Schalmaschi-
nengetriebe 13 ein weiterer Montageraum 30 bereit-
gestelltist. Die Einlauffiihrung 5 ist dementsprechend
um einen Abstand 31 von dem Schalmaschinenge-
triebe 13 entfernt.

[0081] Es versteht sich, dass die Einlauffihrung 5
und der Vorschubapparat 4 nicht zwingend bei je-
dem Ausflihrungsbeispiel I6sbar und gegeneinander
verlagerbar ausgebildet sein missen. Insbesondere
kénnen diese beispielsweise auch fest beabstandet
oder sonst wie angeordnet sein, so lange ein Vor-
schub einerseits und eine Flhrung andererseits si-
chergestellt werden kann.

[0082] Der Vorschubapparat 4 weist bei vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispielen einen verwindungsstei-
fen Rahmen 32 auf, in welchem neben den Einlauf-
rollen 33 (hier nur exemplarisch beziffert) ebenfalls
eine Antriebs- und Verstellmechanik 34 der Einlauf-
rollen 33 angeordnet ist.

[0083] Darlber hinaus weist die Einlauffihrung 5 in
diesen Ausflhrungsbeispielen einen ersten Arretier-
bolzen 35 und einen zweiten Arretierbolzen 36 (siehe
hierzu Fig. 3 und Fig. 4) auf.

[0084] Das Schéalmaschinengetriebe 13 weist bei
diesem Ausflihrungsbeispiel ebenfalls einen ersten
und einen zweiten Arretierbolzen (hier nicht explizit
dargestellt) auf.

[0085] Der erste Arretierbolzen 35 der Zulauffih-
rung 5 wirkt im Betriebszustand (siehe Fig. 1) der
Schalmaschine 1 mit einer komplementéren Arretier-
hilse 39 und der zweite Arretierbolzen 36 wirkt im
Betriebszustand dementsprechend mit einer komple-
mentaren Arretierhilse 40 zusammen. Die Arretier-
bolzen 35 und 36 sorgen dafiir, dass der Rahmen 32
des Vorschubapparates 4 und ein verwindungssteifer
Kasten 41 (siehe Fig. 3 und Fig. 4) der Einlauffihrung
5 gefihrt aufeinander zu bewegt werden. Dariber
hinaus werden der verwindungssteife Rahmen 32
und der verwindungssteife Kasten 41 durch die Arre-
tierbolzen 35 und 36 zusatzlich zu der Linearfiihrung
7 verdrehsicher zueinander gelagert. Durch die Arre-
tierbolzen 35 und 36 halt die gesamte Vorschubein-
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richtung 3 wesentlich robuster und verwindungsstei-
fer zusammen. Es versteht sich, dass in abweichen-
den Ausflhrungsbeispielen die Verwindungssteifig-
keit auch auf andere Weise sichergestellt bzw. in aus-
reichendem Mal gewahrleistet werden kann.

[0086] Gleiches gilt auch hinsichtlich der Arretierbol-
zen des Schélmaschinengetriebes 13. Diese wirken
mit entsprechenden Arretierhilsen (hier nicht explizit
dargestellt) zusammen, die an der Einlauffihrung 5
vorgesehen sind. Die Wirkverbindung sei vorliegend
nur beispielhaft zwischen dem Vorschubapparat 4
und der Einlauffiihrung 5 ausfihrlich beschrieben. Je
nach konkreter Ausgestaltung kann eine ausreichen-
de Fihrung und Fixierung der vorstehend beschrie-
benen Baugruppen untereinander bereits mit ledig-
lich zwei Arretierbolzen und entsprechenden kom-
plementaren Arretierhlilsen erreicht werden. Es ver-
steht sich, dass bei weiteren Ausfihrungsbeispielen
jedoch auch mehr als zwei Arretierbolzen und Arre-
tierhilsen Verwendung finden kénnen.

[0087] In diesem Ausflhrungsbeispiel weist die Ein-
lauffihrung 5 zuséatzlich noch Arretierbolzen 35 und
36 auf, die den Vorschubapparat 4 und die Einlauf-
fihrung 5 unabhangig von den Keilspannelementen
14, 15, 16 und 17 miteinander vorfixieren.

[0088] Im unteren Bereich 45 des verwindungsstei-
fen Kastens 41 der Einlauffiihrung 5 sind ein erster
Laufschuh 10 und ein zweiter Laufschuh 46 angeord-
net. Uber die beiden Laufschuhe 10 und 46 ist die
Einlauffiihrung 5 mit der Linearfihrung 7 der Schal-
maschine 1 translatorisch verlagerbar verbunden.

[0089] In dem verwindungssteifen Kasten 41 der
Einlauffiihrung 5 sind bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel drei sternférmig zueinander angeordnete Fiih-
rungsrollen 42 vorgesehen. Jede dieser Fuhrungs-
rollen 42 ist vorteilhafter Weise von einem Rollentra-
ger 37 getragen, der seinerseits einzeln mittels eines
FUhrungsrollenstellglied 38, welches bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel einen Stellmotor 43 und ein entspre-
chendes Stellmotorgetriebe 44 umfasst, ansteuerbar,
so dass das zu schélende Schéalgut 22 dem Schél-
kopf 2 (siehe Fig. 1) bzw. den Schélwerkzeugen 8
mit einer duBerst hohen Prazision zugeflihrt werden
kann.

[0090] Hierbei ist die Verbindung zwischen dem
Fihrungsrollenstellglied 38, bzw. bei diesem Ausflh-
rungsbeispiel dem Stellmotorgetriebe 44, und der je-
weiligen Fihrungsrolle 42 uber ein Tellerfederpaket
19 gefedert, so dass Unrundheiten oder sonstige lo-
kale Abweichungen in dem Schalgut 22 ausgeglichen
werden kénnen.

[0091] Das Tellerfederpaket 19 liegt einerseits an
dem Rollentrager 37 und andererseits an einem Stell-
fuld 47 an, der seinerseits von dem jeweiligen Stell-
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motorgetriebe 44 in Richtung auf das Schalgut 22
bzw. von diesem weg anstellbar ist.

[0092] Mittels eines Messdibels 20 kann bei dem
in Fig. 3 dargestellten Ausfliihrungsbeispiel tber ei-
nen Positionsmesser 21 die Relativposition zwischen
dem jeweiligen Rollentrager 37 einerseits und dem
Stellfu® 47 andererseits gemessen werden, was we-
gen der Federkonstanten des Tellerfederpakets 19
ein direktes MaR fur die Kraft darstellt, die zwischen
dem Rollentrager 37 bzw. der Fihrungsrolle 42 und
dem Stellful® 47 bzw. dem Stellmotorgetriebe 44 und
der Einlauffihrung 5 wirkt. Dementsprechend wird
durch diese Anordnung ein Kraftsensor 18 bereitge-
stellt, der eine zwischen der Einlauffihrung 5 und
dem Schalgut 22 auftretende Kraft bzw. der gemein-
sam mit den Ubrigen Kraftsensoren 18 die zwischen
der Einlauffihrung 5 und dem Schalgut 22 auftreten-
de Krafte messen kann.

[0093] Ein wenig abweichend hiervon baut das Aus-
fihrungsbeispiel nach Fig. 4, bei welchem der Kraft-
sensor 18 durch eine Kraftaufnehmer 49 umgesetzt
ist, der in dem Stellfu® 47 angeordnet ist und unmittel-
bar auf den Stellfuld 47 wirkende Krafte messen und
dann ausgeben kann.

[0094] Die Kraftsensoren 18 sind mithin Bestandteil
einer Messeinrichtung 9 zur Ermittlung einer Abwei-
chung des Schaélgutes von seiner Sollfihrungslage,
da derartige Abweichungen unmittelbar in einer Ver-
anderung der Kraft bzw. Kréfte resultieren.

[0095] Die Messergebnisse der Messeinrichtung 9
werden dann genutzt, um die Stellmotoren 43 ent-
sprechend anzusteuern. Je nach konkreter Umset-
zung konnen die Messergebnisse eines jeweiligen
Kraftsensors 18 direkt dazu genutzt werden, den
Stellmotor 43, der auf den Rollentrager 37 wirkt,
mit welchem der jeweilige Kraftsensor 18 unmittelbar
wirkverbunden ist, anzusteuern. Auch ist es in ande-
ren Umsetzungen méglich, die Messergebnisse aller
Kraftsensoren 18 zu nutzen, um aus deren Kombina-
tion miteinander die Stellmotoren 43 ansteuernde Si-
gnale zu ermitteln, wobei auch beide Mdglichkeiten
kombiniert bzw. ggf. noch weitere Messergebnisse
erganzend genutzt werden kénnen.

[0096] Bei vorliegendem Ausflihrungsbeispiel wer-
den die gemessenen Krafte in einer Visualisierung 48
angezeigt.

[0097] Das MaR, mit welchem die einzelnen Fih-
rungsrollenstellglieder 38 angesteuert werden, erfolgt
vorliegend in einem die Kraftsensoren 18 umfassen-
den Regelkreis. Bei vorliegendem Ausfihrungsbei-
spiel erfolgt die Ansteuerung Uber eine Impulszustel-
lung, wobei die Schrittweite der Impulsverstellung bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel Gber die Visualisierung
anwabhlbar ist. Es versteht sich, dass in abweichen-
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den Ausflhrungsformen auf eine Anwahlbarkeit der
Schrittweite verzichtet werden oder eine andere Art
der Ansteuerung gewahlt werden kénnen.
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Bezugszeichenliste

Schélmaschine

Schélkopf
Vorschubeinrichtung
Vorschubapparat
Einlauffuhrung

Traverse

Linearfihrung
Schélwerkzeug
Messeinrichtung

erster Laufschuh

Pfeil

Pfeil
Schéalmaschinengetriebe
Keilspannelemente
Keilspannelemente
Keilspannelemente
Keilspannelemente
Kraftsensor

Tellerfederpaket (exemplarisch beziffert)
Messdiibel

Positionsmesser

Schalgut

Einlassbereich
Transportrichtung
Auslassbereich
Montageraum
einlauffihrungsseitiges Ende
vorschubapparatseitiges Ende
Abstand

Montageraum

Abstand

Rahmen

Einlaufrollen

Antriebs- und Verstellmechanik
Arretierbolzen

Arretierbolzen
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43
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46
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49
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Rollentrager
Fahrungsrollenstellglied
Arretierhulse
Arretierhulse

Kasten

Fuhrungsrolle (hier nur exemplarisch bezif-
fert)

Stellmotor (hier nur exemplarisch beziffert)
Stellmotorgetriebe (exemplarisch beziffert)
unterer Bereich

zweiter Laufschuh

Stellfu®

Visualisierung

Kraftaufnehmer
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anstellen einer Einlauffihrung
(5) einer Schalmaschine (1), bei welchem mittels der
Einlauffiihrung (5) ein Schalgut (22) in Bezug auf
einen Schalwerkzeuge (8) tragenden Schalkopf (2)
gefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass (i) die
Einlauffihrung (5) derart in ihrer Wirkung auf das
Schalgut (22) geregelt wird, dass die theoretische
Mitte des Schalgutes (22) in Bezug auf den Schal-
kopf (2) und/oder in Bezug auf die Einlauffiihrung (5)
Uber die Lange des Schalguts (22) mdglichst konstant
bleibt, und/oder dass (ii) etwaige Abweichungen des
Schalgutes (22) von seiner Sollfihrungslage gemes-
sen und zur Regelung der Einlauffihrung (5) genutzt
werden.

2. Anstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir die Regelung eine zwischen
der Einlauffihrung (5) und dem Schalgut (22) auftre-
tende Kraft oder zwischen der Einlauffiihrung (5) und
dem Schalgut (22) auftretende Kréafte gemessen wer-
den.

3. Anstellverfahren nach einem der Anspriiche
1 oder 2, bei welchem die Schélmaschine (1) eine
Datenverarbeitungs- und -auswerteeinheit aufweist,
welche dazu eingerichtet ist, das Verfahren compu-
tergestitzt auszufiihren.

4. Schélmaschine (1) umfassend einen Einlassbe-
reich (23) mit einer Einlauffihrung (5), einen Schal-
werkzeuge (8) tragenden Schélkopf (2) und eine Aus-
lassbereich (25), wobei die Einlauffiihrung (5) we-
nigstens zwei Fuhrungsrollen (42) mittels jeweils we-
nigstens eines Rollentragers (37) tragt, wobei we-
nigstens einer der Rollentrager (37) tiber wenigstens
ein Fuhrungsrollenstellglied (38) anstellbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schalmaschine (1)
eine Messeinrichtung (9) zur Ermittlung einer Abwei-
chung des Schalgutes (22) von seiner Sollfihrungs-
lage umfasst.

5. Schalmaschine (1) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Messeinrichtung (9) mit
dem Fuhrungsrollenstellglied (38) wechselwirkend
verbunden ist.

6. Schalmaschine (1) nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Messeinrichtung
(9) an dem Uber das Fuhrungsrollenstellglied (38) an-
stellbaren Rollentrager (37) und/oder an der von die-
sem getragenen Fihrungsrolle (42) angeordnet ist.

7. Schalmaschine (1) nach einem der Anspriche 4
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Messein-
richtung (9) einen Kraftsensor (18) umfasst.

8. Schalmaschine (1) nach einem der Anspriiche
4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Einlauf-
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fuhrung (5) drei, vier, finf oder sieben Fuhrungsrol-
len (42) tragt, die jeweils von der Einlauffihrung mit-
tels eines Rollentragers (37) getragen sind, wobei je-
der der Rollentrager (37) Uber wenigstens ein Fih-
rungsrollenstellglied (38) anstellbar ist, die vorzugs-
weise jeweils mit einer Messeinrichtung (9) wechsel-
wirkend verbunden sind, wobei vorzugsweise jede
Messeinrichtung (9) an dem zu dem entsprechenden
Fahrungsrollenstellglied (38) zugehdrigen Rollentra-
ger (37) und/oder an der von diesem getragenen Fih-
rungsrolle (42) angeordnet ist.

9. Schélmaschine (1) nach einem der Anspriiche 4
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schalma-
schine (1) dazu eingerichtet ist, ein Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 3 auszufiihren.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen

12/16



DE 10 2019 125 248 A1 2020.08.06

Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 4

Das Dokument wurde durch die Firma Jouve erstellt.
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