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©  Verfahren  zum  Be-  und  Entladen  rotierend  antreibbarer  Gesenke  zum  axialen  Gesenkwalzen  und 
axiale  Gesenkwalzmaschine  zum  Durchführen  dieses  Verfahrens. 

©  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
axiale  Gesenkwalzmaschine,  bei  welcher  das  Be- 
und  Entladen  stets  bei  motorisch  rotierend  angetrie- 
benem  Gesenk  erfolgt,  dieses  also  nicht  mehr  takt- 
weise  abgebremst  und  wieder  angetrieben  zu  wer- 
den  braucht.  Dadurch  ergeben  sich  kürzere  Taktzei- 
ten,  geringerer  Verschleiß  der  Antriebsaggregante 
und  ein  geringerer  Energieverbrauch. 
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verfahren  zum  Be-  und  Entladen  rotierend  antreibbarer  Gesenke  zum  axialen  Gesenkwaizen  und 
axialen  Gesenkwalzmaschine  zum  Durchführen  dieses  Verfahrens 

Gattung 

Uie  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Be- 
und  Entladen  rotierend  antreibbarer  Gesenke  zum 
axialen  Gesenkwalzen,  wobei  der  Schmiederohling 
auf  einer  Förderbahn  herangefördert  und  dem 
Gesenk  zugeführt  und  nach  dem  axialen  Gesenk- 
walzen  aus  diesem  Entnommen  und  Abgefördert 
wird. 

Des  weiteren  betrifft  die  Erfindung  eine  Vor- 
richtung  zum  Durchführen  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  nach  Anspruch  1  oder  einem  oder  meh- 
reren  der  folgenden  Patentansprüche,  mit  einer 
axialen  Gesenkwalzmaschine  mit  motorisch  rotie- 
rend  antreibbarem  Gesenk,  wenigstens  je  einer  Be- 
und  Entladevorrichtung  mit  je  einer  Be-  und  Entla- 
dezange  zum  Ergreifen,  Hochheben  und  Schwen- 
ken  sowie  Ablegen  des  Schmiederohlings  bzw.  des 
fertig  umgeformten  Werkstückes. 

Stand  der  Technik 

Axiale  Gesenkwalzmaschinen  mit  motorisch 
rotierend  antreibbaren  Gesenken  sind  vorbekannt. 
Bisher  war  es  üblich,  beim  Be-  und  Entladen  das 
Gesenk  anzuhalten.  Zum  anschließenden  Reinigen. 
Kühlen  und  Schmieren  mußten  die  Gesenke  noch- 
mals  gedreht  werden.  Dieses  Verfahren  beinhaltet 
m  wesentlichen  folgende  Nachteile: 

1  .  Längere  Taktzeiten 
2.  Erhöhter  Verschleiß  der  Antriebsaggregate 
3.  Höherer  Energieverbrauch. 

Aufgabe 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  zu- 
nächst  ein  Verfahren  zum  Be-  und  Entladen  rotie- 
-end  antreibbarer  Gesenke  beim  axialen  Gesenk- 
waizen  gemäß  der  im  Patentanspruch  1  voraus- 
gesetzten  Art  dahingehend  zu  verbessern,  daß  die 
raktzeiten  verkürzt,  der  Verschleiß  an  den  Antrie- 
Dagregaten  vermindert  und  der  Energieverbrauch 
gesenkt  wird. 

Des  weiteren  liegt  der  Erfindung  die  Aufgabe 
zugrunde,  eine  vorteilhafte  Gesenkwalzmaschine 

zum  Durchführen  dieses  Verfahrens  zu  schaffen, 
die  mit  einfachen,  robusten  Mittein  eine  wirt- 
schaftliche  Durchführung  des  erfindungsgemäß  an- 
gestrebten  Verfahren  gestattet. 

Lösung  der  Aufgabe  betreffend  das  Verfahren 

70  Ausgehend  von  einem  Verfahren  gemäß  der  im 
Oberbegriff  des  Patentanspruches  1  vorausgesetz- 
ten  Art  wird  diese  Aufgabe  durch  die  im  Kennzei- 
chen  dieses  Patentanspruches  beschriebenen 
Merkmaie  gelöst. 

15 

Einige  Vorteile 

so  Entgegen  bisheriger  Verfahrensweisen  wird  bei 
dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  der  Schmiede- 
rohiing  in  das  motorisch  angetriebene,  also  rotie- 
rende  Gesenk  eingebracht,  so  daß  dieses  nicht 
mehr  bis  zum  Stillstand  abgebremst  zu  werden 

25  braucht.  Dadurch  ergeben  sich  erheblich  kürzere 
Taktzeiten,  ein  geringerer  Verschleiß  der  Antrieb- 
saggregate  und  insgesamt  ein  geringerer  Energie- 
verbrauch,  so  daß  die  erfindungsgemäße  Verfah- 
rensweise  besonders  wirtschaftlich  ist. 

30 

Weitere  Ausführungsformen 

35  Bei  Durchführung  eines  Verfahren  gemäß 
Patentanspruch  2  überbnimmt  die  Beladevorrich- 
tung  den  Schmiederohling  von  einem  Transport- 
band.  Handelt  es  sich  um  Schmiederohlinge  mit 
Innenbohrung,  so  werden  diese  innen  ergriffen.  Bei 

to  Schmiederohlingen  ohne  Mittelbohrung  werden 
diese  aussen  ergriffen.  Zum  Greifen  taucht  zum 
Beispiel  die  Beladevorrichtung  in  den  Schmiede- 
rohling  ein.  Gemäß  Patentanspruch  3  wird  dabei 
gleichzeitig  der  Außendurchmesser  geprüft.  Sollte 

i5  der  Durchmesser  zu  groß  sein,  wird  der  betref- 
fende  Schmiederohling  ausgeschieden.  Stimmen 
die  vorgegebenen  Toleranzen,  so  wird  der  Schmie- 
derohling  angehoben  und  geschwenkt,  bis  er  sich 
senkrecht  über  dem  Untergesenk  der 

;o  Gesenkwalzmaschine  befindet.  Dann  taucht  die  Be- 
ladezange  in  das  laufende  Gesenk  ein.  Durch  Betä- 
tigen  eines  geeigneten  motorischen  Antriebs,  z.B. 
eines  Greifzylinders  (Kolben-Zylinder-Einheit),  wird 
der  Schmiederohling  freigegeben  und  fällt  in  das 
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rotierende  Untergesenk. 
Eine  weitere  vorteilhafte  Verfahrensweise  ist  in 

Pa  tentanspruch  4  beschrieben.  Hierbei  wird 
während  des  gesamten  Beladevorgangs  der  Sch- 
miederohling  innen  bzw.  aussen  ge  führt.  Eine  Be- 
ladezange  kann  nun  Heben  und  Schwenken. 
Danach  wird  durch  Absenken  eines  Oberschlittens 
der  Schmiederohling  umgeformt.  Wenn  der  Schlit- 
ten  nach  beendetem  Umformprozeß  wieder  oben 
ist,  wird  die  Entladevorrichtung  eingeschwenkt.  Ein 
Ausstoßer  hebt  nun  das  fertig  umgeformte  Schmie- 
deteil  aus.  Gemäß  Patentanspruch  5  wird  das 
Werkstück  innen  und  aussen  geführt.  Das  Schmie- 
deteil  rotiert  nun  auf  dem  Ausstoßer  bis  zum  Still- 
stand  und  wird  anschließend  von  der  Entladezange 
angehoben,  in  dieser  Phase  besteht  kein  Kontakt 
mehr  zum  Gesenk.  Das  sich  nun  in  der  Entlade- 
zange  (Greifer)  befindliche  Schmiedeteil  wird 
ausgeschwenkt  und  auf  ein  Transportband  abgelegt 
und  abgefördert.  Anders  geformte  Schmiedeteile 
können  nach  dem  gleichen  Prinzip  mit  außen  lie- 
genden  Greifern  entnommen  werden. 

Lösung  der  Aufgabe  betreffend  die  axiale 
Gesenkwalzmaschine 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  in  Patenspruch 
6  wiedergegebenen  Merkmale  gelöst. 

Einige  Vorteile 

Eine  axiale  Gesenkwalzmaschine  gemäß  der 
Erfindung  besitzt  eine  Be-  und  Entladezange  und 
besteht  aus  wenigen  robusten  und  deswegen  zu- 
verlässig  funktionierenden  Teilen.  Die  hierfür  vor- 
gesehenen  synchron  angetriebenen  Greifer  ermö- 
glichen  ein  zentrisches  Innen-  oder  Außengreifen 
von  ringförmigen  Teilen. 

Weitere  Ausführungsform 

In  Patentanspruch  7  ist  eine  vorteilhafte 
Zange  zum  Beladen  von  rotierend  antreibbaren 
Gesenken  bei  Außengreifen  von  Teilen  be- 
schrieben,  während  Patentanspruch  8  eine  solche 
Konstruktion  zum  Innengreifen  beinhaltet. 

In  Patentanspruch  9  ist  demgegenüber  eine 
robuste  und  mit  wenigen  Konstruktionsteiien  funk- 
tionierende  Vorrichtung  zum  Entladen  der  Schmie- 
deteile  aus  dem  Gesenk  enthalten. 

Aus  Patentanspruch  10  ist  eine  vorteilhafte 

Ausführungsform  zu  entnehmen.  In  Zeichnung  der 
Erfindung  ist  teils  schematisch  -  an  mehreren  Aus- 
führungsbeispielen  -  veranschaulicht: 

Es  zeigen: 
5  Fig.  1  Eine  axiale  Gesenkwalzmaschine  mit 

Be-  und  Entladevorrichtung  in  teilweiser  Draufsicht; 
Fig.  2  Eine  Beladezange  mit  Untergesenk, 

teils  im  Schnitt,  teils  in  der  Seitenansicht,  wobei 
der  Schmiederohling  mit  einer  Innenbohrung  oder 

w  Innenausnehmung  versehen  ist; 
Fig.  3  Eine  Teildraufsicht  zu  Fig.  2; 
Fig.  4  Eine  Darstellung  entsprechnd  Fig.  3 

allerdings  beim  Ergreifen  eines  ohne  Innenbohrung 
bzw.  ohne  Innenausnehmung  versehenden  Schmie- 

75  derohlings; 
Fig.  5  Eine  Teildraufsicht  zu  fig.  4; 
Fig.  6  Die  aus  Fig.  1  ersichtliche  Vorrichtung, 

mit  einer  Entladezange  für  mit  eine  Durchgangsöff- 
nung  versehene  Werkstücke,  wobei  das  fertigge- 

20  walzte  Werkstück  soeben  von  einem  Ausstoßer  an- 
gehoben  worden  ist,  teils  im  Schnitt,  teils  in  der 
Seitenansicht; 

Fig.  7  Eine  Teildraufsicht  zu  Fig.  6; 
Fig.  8  Die  aus  Fig.  1  ersichtliche  Vorrichtung 

25  mit  einer  Entladezange  für  Werkstücke  ohne  Inne- 
nausnehmungen  bzw.  Bohrungen,  wobei  das  fertig- 
gewaizte  Werkstück  soeben  von  einem  Ausstoßer 
angehoben  worden  ist,  teils  im  Schnitt,  teils  in  der 
Seitenansicht; 

30  Fig.  9  Eine  Teildraufsicht  zu  Fig.  8; 
Fig.  10  Einen  Teilquerschnitt  durch  eine  Ent- 

nahmezange; 
Fig.  11  Ein  Schnitt  nach  der  Linie  Xl-Xl  der 

Fig.  10. 
35  In  Fig.  1  ist  mit  dem  Bezugszeichen  1  ein 

motorisch  angetriebener  Förderer  bezeichnet,  der 
als  Stetigförderer  oder  als  intermittierend  angetrie- 
bener  Förderer  ausgebildet  sein  kann  mittels  des- 
sen  hier  nicht  dargestellte  Schmiederohlinge  in 

40  Richtung  X  herangefördert  werden.  Die  auf  dem 
Förderer  1  herangeförderten  Schmiederohlinge 
werden  durch  eine  Beladevorrichtung  2  vom  För- 
derer  1  abgenommen  und  zu  einer  axiale 
Gesenkwalzmaschine  gebracht,  die  in  Fig.  1  nur 

45  schematisch  angedeutet  und  mit  den  Bezugszei- 
chen  3  insgesamt  bezeichnet  ist.  Hierzu  kann  die 
Beladevorrichtung  2  auf  der  Bahnkurve  Y  eine 
Schwenkbewegung  ausführen.  Dieser  Beiade- 
vorichtung  2  ist  eine  Beladezange  4  zugeordnet, 

50  die  ein  auf  dem  Förderer  1  herangefördertes  Werk- 
stück  aufnehmen,  schwenken  und  einem  Unterge- 
senk  5  zuführen  kann.  Der  Schwenkmittelpunkt  der 
Beladevorrichtung  2  ist  mit  6  bezeichnet  (  Fig.1  ). 

Das  Aufnehmen,  Schwenken  und  Ablegen  ge- 
55  schieht  motorisch.  Zu  diesem  Zweck  ist  der  Bela- 

dezange  4  ein  abwechselnd  beidseitig  mit  Druck- 
mitteldruck,  insbesondere  mit  Hydrauliköl,  beauf- 
schiagbarer  Greifzylinder  7  (Kolben-Zylinder-Ein- 

3 
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heit)  zugeordnet,  dessen  Kolbenstange  8  mit  einer 
Betätigungsstange  9  getrieblich,  beispielsweise 
durch  eine  Kupplung,  verbunden  ist.  Die  Bestäti- 
gungstange  9  ist  bei  den  dargestellten  Ausfüh- 
rungsformen  mit  einem  geeigneten  getrieblichen 
Mittel,  beispielsweise  einer  Zahnstange,  verbunden, 
wie  sie  im  Zusammenhang  mit  einer  noch  zu  be- 
schreibenden  Entnahmezange  in  Veroindung  mit 
Fig.  11  noch  näher  erläutert  werden  wird.  Es  kön- 
nen  auch  noch  andere  getriebliche  Mittel  Verwen- 
dung  finden.  Diese  Zahnstange  betätigt  ein  in  den 
Fig.  1  bis  9  nicht  dargestelltes  Ritzel,  das  mit 
mindestens  zwei  anderen  Ritzeln  kämmt,  so  daß 
sich  alle  Ritzel  synchron  bewegen.  Mit  diesen  Rit- 
zeln  sind  bei  der  Ausführungsform  nach  den  Fig.  1 
bis  3  drei  Greifexzenter  10,  11,  12  getrieblich  ver- 
bunden,  die  somit  alle  synchron  und  folgerichtig 
angetrieben  werden.  Über  diese  Greifexzenter  10, 
11,  12  taucht  die  Beladezange  4  durch  eine  Innen- 
bohrung  oder  eine  Innenausnehmung  14  in  den 
Schmiederohling  13.  Selbstverständlich  wurde  zu- 
vor  der  Greifzylinder  7  mit  Druckmitteldruck  so 
beaufschlagt,  daß  die  Betätigungsstange  9  in  Rich- 
tung  B  bewegt  wurde,  in  welcher  die  Greifexzenter 
10,  11,  12  den  kleinsten  Umkreis  zueinander  ein- 
nehmen,  so  daß  sie  in  die  Innenbohrung  oder  Inne- 
nausnehmung  (Fig.  2,  3)  einzutauchen  vermögen. 
Wird  nun  der  Greifzylinder  7  zur  entgegengesetzer 
Seite  durch  Druckmitteldruck  beaufschlagt,  so  wird 
die  Betätigungsstange  9  in  Richtung  A  bewegt, 
woraufhin  die  Greifexzenter  10,  11  und  12  sich 
nach  außen  auf  einen  größeren  Durchmesser  be- 
wegen  und  dabei  kraftschlüssig  gegen  die  Wan- 
dung  der  Innenbohrung  oder  Innenausnehmung  zur 
Anlage  gelangen  (Fig.  2,  3),  so  daß  der  Schmiede- 
rohling  13  vom  Transportband  1  abgenommen, 
über  die  Beladevorrichtung  2  in  die  richtige  Posi- 
tion  geschwenkt  und  in  das  stets  motorisch  rotie- 
rend  angetriebene  Untergesenk  5  abgelegt  wer  den 
kann.  Zum  Greifen  taucht  somit  die  Beladezange  4 
bei  mit  einer  Innenbohrung  oder  einer  Innenaus- 
nehmung  versehenen  Schmiederohlingen  13  in 
diese  ein,  wobei  gleichzeitig  der  Außendurchmes- 
ser  des  Schmiederohlings  13  geprüft  wird.  Sollte 
der  Durchmesser  zu  groß  sein,  wird  der  Schmiede- 
rohrling  13  ausgeschieden.  Sind  die  Toleranzen 
des  Schmiederohlings  13  eingehalten,  so  wird  der 
Schmiederohling  13  vom  Förderer  1  angehoben 
und  geschwenkt,  bis  er  senkrecht  über  dem  rotie- 
rend  motorisch  angetriebenen  Untergesenk  5  steht. 
Dann  taucht  die  Beladezange  4  in  das  laufende 
Untergesenk  5  ein.  Durch  Betätigen  des  Greifzylin- 
ders  7  werden  die  Greifexzenter  10,11  und  1  2  ge- 
schwenkt  und  der  Schmiederohrling  13  fällt  in  das 
rotierende  Untergesenk  5.  Während  des  gesamten 
Beladevorgangs  wird  bei  allen  Ausführungsformen 
der  Schmiederohling  13  innen  bzw.  außen  geführt. 
Danach  wird  durch  Absenken  des  Oberschlittens 

oer  Schmiederohling  13  umgeformt.  Wenn  der 
Schlitten  nach  beendetem  Umformprozeß  wieder 
oben  ist  bewegt  worden  ist.  wird  eine  insgesamt 
mit  dem  Bezugszeichen  15  bezeichnete  Entlade- 

5  Vorrichtung  eingeschwenkt.  Die  Entladevornchtung 
15  ist  um  den  Schwenkmittelpunkt  16  schwenkbar 
angeordnet.  Das  umgeformte  Schmiedetei!  13  wird 
dabei  auf  der  Bahnkurve  Z  zu  einem  intermittierend 
oder  als  Stetigförderer  ausgebildeten  Förderer  17. 

w  der  ebenfalls  wie  der  Förderer  1  moto  nsch  ange- 
trieben  ist,  bewegt  und  auf  diesen  aogeiegt.  Der 
nähere  Aufbau  der  Entladevorrichtung  15  ergibt 
sich  aus  den  Fig.  6  und  7  für  mit  innenbonrungen 
bzw.  Innenausnehmungen  versehenen  Schmieae- 

15  teilen  13.  Deutlich  ist  aus  den  Figuren  6  und  7  zu 
erkennen,  daß  die  Entladevorrichtung  15  ebenso 
wie  die  Beiadevorrichtung  2  eine  Entladezange  18 
aufweist,  die  prinzipiell  so  wie  die  Beladezange  4 
ausgebildet  und  angetrieben  wird.  Auch  der  Entla- 

20  dezange  18  ist  eine  Betätigungsstange  19  zugeord- 
net,  die  mit  einer  Kolbenstange  20  eines  Greifzylin- 
ders  21  (Kolben-Zylinder-Einheit)  getrieblich  ver- 
bunden  ist.  Auch  bei  dieser  Ausführungsform  kön- 
nen  Kolbenstange  20  und  Betätigungsstange  19 

25  funktionell  oder  materiaimäßig  einstückig  verbun- 
den  sein,  ebenso  wie  bei  der  Beladezange  2. 
Durch  entsprechende  Druckmitteldruckbeauf- 
schlagung  des  Greifzylinders  21  läßt  sich  die  Kol- 
benstange  20  und  damit  auch  die  Betätigungs- 

30  Stange  19  in  Richtung  C  bzw.  D  bewegen.  Durch 
die  Betätigungsstange  19  werden  wiederum  Grei- 
fexzenter  22,  23  und  24  synchron  motorisch  ange- 
trieben,  die  mit  Exzenterhebeln  25,  26  bzw.  27  das 
fertig  umgeformte  Werkstück  13  zu  untergreifen 

35  vermögen,  wenn  es  durch  einen  Ausstoßer  28  aus 
dem  Untergesenk  5  herausgehoben  worden  ist. 
Auch  hierbei  taucht  die  Entladezange  18  mit  ihren 
Greifexzentern  22,  23  und  24  in  das  Schmiedeteil 
13  ein,  woraufhin  durch  entsprechende 

40  Druckmittelbeaufschla  gung  die  Exzenter  22.  23 
und  24  nach  auswärts  geschwenkt  werden  (Fig.  6 
und  7),  woraufhin  die  Entladezange  18  den  fertig 
umgeformten  Ring  13  anzuheben  und  zum  Förde- 
rer  17  zu  schwenken  und  dort  abzulegen  vermag. 

45  Bei  der  Ausführungsform  nach  den  Figuren  4 
und  5  ist  die  Beladezange  2  mit  drei  Greifexzentern 
30,  31  und  32  ausgerüstet,  die  wiederum  über 
einen  Greifzylinder  7  mit  Kolbenstange  8  und  Betä- 
tigungsstange  9  angetrieben  werden.  Der  Antrieb 

so  kann  in  der  gleichen  Art  und  Weise  ausgestattet 
sein  wie  bei  der  Greifzange  2  nach  den  Fig.  1  bis  3 
mit  dem  Unterschied,  daß  bei  der  Ausführungsform 
nach  den  Fig.  4  und  5  die  Greifexzenter  31.  32  und 
33  an  den  äußeren  Umfang  des  Schmiederohiings 

55  33  kraftschlüssig  einwirken,  so  daß  dieser  vom 
Förderer  1  ergriffen,  hochgehoben  und  auf  der 
Bahnkurve  Y  geschwenkt  und  in  das  motorisch 
rotierend  angetriebene  Untergesenk  5  ohne  Ab- 

4 
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bremsen  desselben  abgelegt  werden  kann.  Auch 
hierbei  wird  gleichzeitig  der  Außendurchmesser 
des  Schmiederohlings  33  geprüft.  Sollte  dieser 
Durchmesser  zu  groß  sein,  so  wird  der  Schmiede- 
rohling  33  ausgeschieden.  Sind  die  Toleranzen  ein- 
gehalten,  so  wird  der  Schmiederohling  33  in  das 
rotierende  Untergesenk  5  abgelegt.  Dieses  ge- 
schieht  wie  bei  der  vorbeschriebenen  Ausführungs- 
form  durch  entsprechende  Druckmittelbeauf- 
schlagung  des  Greifzylinders  7  und  Bewegen  der 
Betätigungsstange  9  in  Richtung  A  bzw.  B. 

Die  Entladevorrichtung  15  (Fig.  8  und  9)  weist 
eine  Greiferzange  18  auf,  die  ebenso  ausgebildet 
und  angetrieben  ist,  wie  die  Greiferzange  nach  den 
Fig.  6  und  7  mit  dem  Unterschied,  das  Greifexze- 
nter  34,  35  und  36  gemäß  den  Fig.  10  und  11  über 
eine  Zahnstange  37,  die  mit  der  Betätigungsstange 
9  und  diese  wiederum  mit  der  Kolbenstange  8  des 
Greifzylinders  7  gekuppelt  ist,  synchron  angetrie- 
ben  werden.  Mit  der  Zahnstange  37  kämmt  ein 
Ritzen  38,  mit  dem  zwei  weitere  Ritzel  39  und  40 
kämmen.  Die  Ritzel  38,  39  und  40  sind  an  parallel 
zueinander  angeordneten  Drehachsen  befestigt  und 
sind  jeweils  einem  der  Greifexzenter  34,  35  und  36 
zugeordnet.  Die  Greifzylinder  34,  35  und  36  besit- 
zen  Exzenterhebel  41  ,  42  und  43,  die  den  Rand  44 
des  Schmiederohlings  33  untergreifen,  so  daß  die- 
ser  nach  dem  Ausheben  aus  dem  Untergesenk  5 
mit  dem  Einschwenken  der  Exzenterhebel  41,  42 
und  43  unter  dem  Rand  44  hochgehoben  und  auf 
der  Bahnkurve  Z  (Fig.  1)  zu  dem  Förerer  17  ge- 
schwenkt  und  dort  abgelegt  werden. 

Die  in  der  Zusammenfassung,  in  der  Be- 
schreibung  und  in  den  Patentansprüchen  be- 
schriebenen  und  aus  den  Zeichnungen  ersichtli- 
chen  Merkmalen  können  sowohl  einzeln,  als  auch 
in  beliebigen  Kombinationen  für  die  Verwirklichung 
der  Erfindung  wesentlich  sein. 

Bezugszeichenliste 

1  Förderer 
2  Beladevorrichtung 
3  axiale  Gesenkwalzmaschine 
4  Beladezange 
5  Untergesenk 
6  Schwenkmittelpunkt 
7  Greifzylinder 
8  Kolbenstange 
9  Betätigungsstange 
10  Greifexzenter 
11  Greifexzenter 
12  Greifexzenter 
13  Schmiederohiing,  Werkstück 
14  Innenbohrung,  Innenausnehmung 
15  Entladevorrichtung 

16  Schwenkmittelpunkt 
17  Förderer 
18  Entladezange 
19  Betätigungsstange 

5  20  Kolbenstange 
21  Greifzylinder,  Kolben-Zylinder-Einheit 
22  Greifexzenter 
23  Greifexzenter 
24  Greifexzenter 

10  25  Exzenterhebel 
26  Exzenterhebel 
27  Exzenterhebel 
28  Ausstoßer 
29  - 

15  30  Greifexzenter 
31  Greifexzenter 
32  Greifexzenter 
33  Schmiederohling,  Werkstück 
34  Greifexzenter 

20  35  Greifexzenter 
36  Greifexzenter 
37  Zahnstange 
38  Ritzel 
39  Ritzel 

25  40  Ritzel 
41  Exzenterhebel 
42  Exzenterhebel 
43  Exzenterhebel 
44  Rand 

30  A  Bewegungsrichtung 
B  Bewegungsrichtung 
C  Bewegungsrichtung 
D  Bewegungsrichtung 
X  Förderrichtung  des  Transportbandes  1 

35  Y  Bahnkurve 
Z  Bahnkurve 

40  Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Be-  und  Entladen  rotierend 
antreibbarer  Gesenke  zum  axialen  Gesenkwalzen, 
wobei  der  Schmiederohling  auf  einer  Förderbahn 

45  herangefördert  und  dem  Gesenk  zugeführt  und 
nach  dem  axialen  Gesenkwalzen  aus  diesem  ent- 
nommen  und  abgefördert  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Untergesenk  (5)  ständig  rotie- 
rend  motorisch  angetrieben  und  der  Schmiederoh- 

50  ling  (13)  in  das  während  des  Beladevorganges 
rotierende  Gesenk  (5)  gebracht  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Schmiederohling  (13)  bei 
Werkstücken  mit  Innenbohrungen  oder  Innenaus- 

55  nehmung  innen  ergriffen  und  bei  Werkstücken,  die 
innen  geschlossen  sind,  an  seinem  äußeren  Um- 
fang  ergriffen  und  dann  in  das  ständig  motorisch 
rotierend  angetriebene  Gesenk  (5)  gebracht  wird. 

5 



Q EP  0  298  223  A2 10 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  und/oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  beim  Ergreifen 
des  Schmiederohlings  (13)  dessen  Außendurch- 
messer  geprüft  und  nicht  innerhalb  von  vorgegebe- 
nen  Toleranzen  liegende  Werkstücke  ausge- 
schieden  werden. 

4.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  fertiggewalzte  Werkstück  (13) 
während  der  Herausnahme  aus  dem  Gesenk  (5) 
innen  und  außen  geführt  wird. 

5.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  fertig  umgeformte  Werkstück 
(33)  nach  seinem  Umformen  aus  dem  ständig 
motorisch  rotierend  angetriebenen  Untergesenk  (5) 
herausgehoben  wird  und  dabei  und  nach  diesem 
Vorgang  auf  einem  Ausstoßer  ohne  Kontakt  zum 
Gesenk  (15)  rotierend  allmählich  bis  zum  Stillstand 
abgebremst  wird,  ohne  daß  sich  die  Drehge- 
schwindigkeit  des  Untergesenkes  (5)  verringert. 

6.  Vorrichtung  zum  Durchführen  des  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens  nach  Anspruch  1  oder 
einem  oder  mehreren  der  folgenden  Patentans- 
prüche,  mit  einer  axialen  Gesenkwalzmaschine  mit 
mororisch  rotierend  antreibbarem  Gesenk,  wenig- 
stens  je  einer  Be-  und  Entladevorrichtung  mit  je 
einer  Be-  und  Entladezange  zum  Ergreifen,  Hoch- 
heben  und  Schwenken  sowie  Ablegen  des  Schmie- 
derohlings  bzw.  des  fertig  umgeformten  Werkstüc- 
kes,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Be-  und 
Entladezange  (4,  18)  jeweils  synchron  betätigbare 
Greifer  (10,  11,  12  bzw.  30,  31,  33  bzw.  22,  23,  24 
bzw.  34,  35,  36)  aufweist,  die  das  Werkstück 
(13,33)  kraft-  und/oder  formschlüssig  ergreifen  und 
daß  die  Greifer  in  jeder  Stellung  der  Belade-  oder 
Entladezange  (4,  18)  mit  dem  sowohl  während  des 
Be-  also  auch  während  des  Entladevorganges  mit 
unverminderter  Drehgeschwindigkeit  rotierend  an- 
getriebenem  Untergesenk  (5)  mit  diesem  nicht  in 
Berührung  gelangen. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zum  Innengreifen  von  Schmie- 
derohlingen  (13)  die  Beladezange  (4)  mit  mehreren 
-  vorzugsweise  drei  -  in  gleichmäßigen  Abständen 
auf  dem  Umfang  eines  Kreises  mit  ihren  Mittel- 
punkten  angeordnete  Greifexzentern  (10,  11,  12) 
versehen  ist,  die  über  eine  Betätigungsstange  (9) 
duech  einen  abwechselnd  beidseitig  mit  Druckmit- 
teldruck  beaufschlagbaren  Greifzylinder  (7)  synch- 
ron  antreibbar  sind,  derart,  daß  der  Umkreis  in  der 
einen  Antriebsrichtung  stufenlos  größer  und  in  der 
anderen  Antriebsrichtung  der  Betätigungsstange  (9) 
stufenlos  kleiner  einstellbar  ist  und  daß  die  Greifex- 
zenter  (10,  11,  12)  gegen  eine  Innenwandung  des 
Schmiederohlings  (13)  kraftschlüssig  zur  Anlage 
bringbar  und  von  diser  motorisch  auch  wieder  lös- 
bar  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zum  Entladen  von  innengreif- 
baren,  fertig  umgeformten  Werkstücke  (13)  eine 
Entladezange  (18)  mit  mehreren  -  vorzugsweise 

5  drei  -  mit  ihren  Mittelpunkten  auf  einem  Kreis  m 
gleichmäßigen  Abständen  angeordneten  Greifexze- 
ntem  (22.  23.  24)  versehen  sind,  die  je  einen 
Exzenterhebei  (25.  26.  27)  aufweisen  und  daß  alle 
Greifexzenter  (22.  23.  24)  syncnrcn  motorisch 

io  durch  einen  abwechselnd  beidseitig  mit  Druckmit- 
teldruck  beaufschlagbaren  Greifzylinder  jber  eine 
Betätigungsstange  (9)  synchron  antreibbar  sind 
und  daß  die  Exzenterhebel  (25.  26.  27)  unter  eine 
Ringschulter  o.  dgl.  des  fertig  umgeformten  Werk- 

75  Stückes  (13)  schwenkbar  sind,  der  art.  daß  in  der 
einen  Antriebsrichtung  (D)  der  Betätigungsstange 
(9)  sich  der  Durchmesser  des  Umkreises,  der  die 
Außenkanten  der  Exzenterhebel  (25,  26.  27)  um- 
schließt,  stufenlos  vergrößert  und  in  der  anderen 

20  Antriebsrichtung  (C)  der  Betätigungsstange  (9)  sich 
dieser  Umkreis  stufenlos  verkleinert. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zum  Beladen  von  außen  zu 
greifenden  Schmiederohlingen  (33)  eine  Belade- 

25  zange  (4)  mit  mehreren  gegen  den  Außenumfang 
kraftschlüssig  zur  Anlage  bringbaren  Greifexzentern 
(31,  32,  33)  vorgesehen  sind,  deren  Mittelpunkte 
sich  in  gleichmäßigen  Abständen  auf  einem  Kreis 
befinden,  die  über  eine  Betätigungsstange  (9) 

30  durch  eine  abwechselnd  beidseitig  mit  Druckmittel- 
druck  beaufschlagbaren  Greifzylindern  (9)  synchron 
stufenlos  antreibbar  sind,  derart,  daß  sie  in  der 
einen  Antriebsrichtung  den  Schmiederohling  (33) 
kraftschlüssig  ergreifen  und  in  der  anderen  An- 

35  triebsrichtung  freigeben. 
10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  9, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  beim  Entladen  von 
außen  zu  greifenden,  fertiggewalzten  Werkstücken 
(37)  eine  Entladezange  (18)  mit  mehreren  -  vor- 

40  zugsweise  drei  -  auf  einem  Kreis  mit  ihren  Mittel- 
punkten  im  gleichmäßigen  Abstand  angeordneten 
Greifexzentern  (34,  35,  36)  vorgesehen  sind,  die  je 
einen  Exzenterhebel  (42,  43,  44)  aufweisen,  die 
über  eine  Betätigungsstange  (9)  durch  den  Greifzy- 

45  linder  (7)  unter  eine  Schulter  o.  dgl.  des  fertigge- 
walzten  Werkstückes  (37)  schwenkbar  und  in  der 
anderen  Stellung  von  dieser  Schulter  o.  dgl.  wieder 
lösbar  sind. 

1  1  .  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
so  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  mit  der  Betätigungsstange  (9)  eine 
Zahnstange  (37)  gekuppelt  ist.  die  mit  einem  Ritzel 
(38)  kämmt,  das  mit  anderen  Ritzeln  (39  und  49) 
kämmt,  wobei  jedem  der  Ritzel  (38,  39.  40)  je  ein 

55  Greifexzenter  (34,  35,  36)  zugeordnet  ist. 
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