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) VORRICHTUNG ZUR AUSHARTENDEN VEREDLUNGSBEHANDLUNG KOMPLEXER

&' UMWICKELUNGSKORPER.

™M

l\@ Die erfindungsgemé&Be Vorrichtung enthilt einen
gabelférmigen Schwengel (1), in dem eine Rolle (2)

e=drehbar gelagert ist, die eine torusfSrmige Hauptfla-

Q che (17) und eine damit stufenlos konjugierte torus-
férmige Nebenfldche (18) aufweist. AuBerden besitzt

Q@ die Vorrichtung ein Mittel zum Erzeugen der Radial-
kraft der Rolle (2) auf die zu bearbeitende Oberfia-

pLjche des RotationskGrpers und einen abgefederien
und am gabelfdrmigen Schwengel () angelenkten
Gleitschuh (8), der mit dan Mittel zum Erzeugen der

Radialkraft zusammenwirkt. Dabei ist die Erzeugen-
de der torusférmigen Nebenflache (18) mit den Radi-
us (R) eines Kreises beschrieben, dessen Mittel-
punkt (0) an der Achse (13) der Gelenkverbindung
des gabelfdrmigen Schwengels (I} mit dem Gleit-
schuh (8) liegt.
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VORRICHTUNG ZUM SCHLICHT- UND FESTWALZEN DER

OBERFLACHEN VON ROTATIONSKORPERN KOMPLIZIER-

TER FORM '

Technigcheg Gebieth

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das Gebiet
der Metallbearbeitung durch plastische Oberfl&échnenverfor-
nung und betrifft insbesondere sine Vorrichtung zum Schlicht-
und Pestwalzen der Oberflachen von Rotationsk8rpern kompli-
zierter Form. .

Die vorliegende Erfindung eignet sich zum Einsatz bei
dem verfestigenden FertigmaBschlichten von Maschinenteilen
in der Kraftfahrzeug-, Flugzeug-, elektrotechnischen Indu-
gtrie, in dem Hydrogerﬁtebau, bei der Fertigung von Armatu-
ren, Haushaltgerdten und im Pextilmaschinenbau.

Am effektivsten kann diese bkrfindung zur Oberflachen-
verfestigung von hochfesten Bolzen und Radtrommeln, die in
der Flugzeugindugtrie zum Einsatz kommen, verwendet werden.

zugrundeliegender Stand der Technik

Zur Zeit wachsen die Forderungen an die Gualitat von
Werkstiicken, die unter Wechselbelastungen arbeiten, standig
an. Die bestehenden Vorrichtungen zum Schlicht- und Fest-
walzen, welche zur Arhohung der Ermidungsfestigkeit der
Werkstiicke in besonders betriebswichtigen Fillen benutzt
werden, gewadhrleisten nicht die erforderlichen Kennwerte
der Verkstiickqualitét bel der Priifung auf die Kurzzelt-

ermidung. .

Am schirfsten steht das Problem der Erhdhung der Dauer-
haltbarkeit von Werkstiicken, die im Flugzeugbau zum Einsatz
kommen.

Dies erklért sich dadurch, daB die Sollbetriebsgzeit der
Werketiicke, die man mit den bestehenden Vorrichtungen zur
plastischen Oberfl&chenverformung bearbeiiet, viel kleiner
als die der Flugzeugzelle igt.

Beim Verfestigen von ebenen, kegeligen, kugelformigen
Rotationgfléchen eines Werkstiickes und Hohlkehlen zwischen
ihnen benutzt man mehrere verschiedene Vorrichtungen zum
Schlicht- und Festwalzen. Dies filhrt dazu, dal auf der Ober-
fldche des bearbeiteten Werkstlicks Spannungsanhaufungsstel-
len auftreten, wodurch die Langlebigkeit der fertigen Teile
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sowie die Bearbeitungsleistung flir ein jedes Werkstilick
fallen.

Eg ist eine Vorrichtung zum Verfestigen von Johlkehlen
an Werkstlicken welt bekannt.

Diese Vorrichtung enthilt einen eine Rolle tragenden
Dorn und einen Halter mit einem Walzkrafterzeugungsmittel
zum Rollieren der Werkstiickhohlkehlen. Die Form der Rolle
entgpricht dem erforderlichen Profil der zu rollierenden
Hohlkehle.

Die Vorrichtung kann nur zur Begrbeitung der Hohlkehl-
zone einesg Werkstiicks verwendet werden.

Dabei flihrt man die sBearbeitung beim Walzen der Rolle
mit axialer Zustellung bel gleichbleibender Walzkraft durch.
Um hierbei den erforderlichen Verfegtigungsgrad der Ober-
fldche der Werkstlickhohlkehle zu erreichen, mul die Last-
spielzanl jedeg Punktes dieger Oberfléche groB sein, in
manchen Féllen miissen es zwanzig-und mehr Lastspiele sein.

Infolgedessen entstehen Metallanhiufungen am Rand der
Bearbeitungszone des Werkstilicks, was in der Folge seine
Zerstorung herbeifiihren kann.

Aufgrund des Obemgesagten verschlechtert sich die Bear-
beitungsqualitédt und zwar wird die Dauerhaltbarkeit des
Werkstlicks bei dessen Betriéb vermindert.

AuBerdem ist diese Vorrichtung nicht universell, demn
gie eignet sgich zur Bearbeitung nur eines Bereiches des
Werkstiicks, d.h. seiner Hohlkehle. '

Weit bekannt sind Vorrichtung zum Verfestigen verschie-
dener Werkstilicke bzw. verschiedener Bereiche eines Werkstiicks.

Zur Baarbeitung zylindrischer AuBenflichen von Werk-
gtiicken benutzt man eine von diesen Vorrichtungen, die einen
Dorn, an dem ein KOrper mit darin untergebrachten zwei Ver-
tormungsrollen und drei oder vier diese unterstiitzenden
Rollen befestigt ist, und ein Walzkrafterzeugungsmittel zum
Rollieren zylindrischer Fl&chen enthZlt.

Diese Vorrichtung eignet sich nur zur Bearbeitung des
zylindrischen Bereiches eines Werkstiicks, wobei durch Ver-
dréngung des Metalls widhrend der Oberfldchenbearbeitung
des Werkstiicks Metallwiilste beim Auftritt eines beliebigen
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Ansatzes auf diesem Werketlick zuriickbleiben.

Um Hohlkehlen zu bearbeiten, muBl man eine andere von
diesen Vorrichtungen benutzen, dle einen egine Verformungs-
rolle tragenden Dorn und ein Walzkrafterzeugungsmittel zum
Rollieren von Hohlkehlfl#dchen enthdlt.

Man bearbeitet die Hohlkehlen auf dieser Vorrichtung,
indem man die Rolle auf der Hohlkehlzone bei gleichblei-
bender Walzkraft walzt.

Infolgedessen bilden sich Metallwiilste am Rand der Be-
arbeitungszone des Werketlicks, was die Bearbeitungsqualitét
aufgrund der verminderten Dauerhaltbarkeit des Werkstiicks
bei degsen Setrieb herabsetzt.

Jede der beschriebenen Vorrichtungen ist nicht univer-
gell, d.h. man muf zur Bearbeitung vergchiedener Bereiche
ein und desselben Werkstiicks mehrere Vorrichtungen eingetzen.
Dag verschlechtert jedoch die Qualitdt des Werkstiicks und
vermindert die Bearbeitungsleistung.

Bg ist eine Vorrichtung zum Schlicht~ und Festwalzen
der Oberflichen von Rotationskdrpern bekannt (SU, 4,931426).
Diese Vorrichtung enthilt einen Dorn mit einem angelenkten
gabelfdrmigen Schwengel, der zwel Rollen trégt, deren Jjede
eine torusformige Oberfliche aufweist. AuBerdem besitzt
die Vorrichtung einen Halter, der einen KOrper mit einem
Mittel zum drzeugen der auf die zu bearbelitende Oberflache
ginwirkenden Radialkraft der Rolle enth&lt.

Die Vorrichtung eignet sich fir die aufeinanderfoigende
Bearbeitung der Stirnenden, Hohlkehlen und zylindrischen
Oberflschen von Werkstiicken vom Typ Spulen unter der Be-
dingung, da8 der Abstand zwischen den Rollen kleiner als
der Abstand zwischen den Stirnenden der Spule ist.

Wahrend der Bearbeitung der Oberflédchen mit Hilfe die-
ser Vorrichtung bilden sich im mittleren Bereich der Spule
Doppelbearbeitungszonen, was die Bearbeitungsqualitédt der
Werkstiike herabsetzt, weil der Verformungsgrad iber dem op-
timalen Niveau liegt und in den Ubergangszonen zusétzliche
Spannungsanhdufungsstellen auftreten.

Es besteht auch die Gefahr der Verklemmung der Rollen
in bezug auf ihre Drehachse, weil die Verformungskréfte
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unter einem Winkel zur Rollenachse erzeught werden.

Dariiber hinaus ist diese Vorrichtung nicht universell,
d.h. man kann mit dieser Vorrichtung nur Werkstiicke einer
begtimmten Form bearbeiten.

Auf der bearbeiteten Oberflédche einer Hohlkehle blei-
ben im Moment der Umschaltung des Vorschubs von dem radia-
len auf den axialen und umgekenrt Wilste des verdréngten
Metalls zuriick, weil der toroidale Teil der Rolle nach dem
Radius ausgefiihrt ist und das Metall die RlckfluBmdglich-
keit hat, was sich durch die entsprechende Form der Be-
riihrungsfleckbléche erklédrt. Die Metallwlilste entstehen in
den Ubergangszonen im mittleren Teil der Spule. Alles das
gsetzt die Bearbeitungsqualitdt des Werkstlicks herab.

Offenbarung der zZrfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, c€ine Vorrich-
tung zum Schlicht- und Festwalzen der Oberfldchen von Rota-
tionskOrpern komplizierter Form zu schaffen, deren bauliche
sestaltung durch Gewdhrleistung einer ununterbrochenen auf-
einanderfolgenden Bearbeitung von Oberflidchen komplizierter
Form es gestatten wiirde, die Bearbeitungsglite des Werkstiicks
zu erhohen und dis technologischen Einsatzmoglichkeiten
dieser Vorrichtung zu erweitern.

Diese Auigsbe wird dadurch gelost, daB die Vorrichtung
zum Scnlicht- und Festwalzen der Oberflédchen von Rotations-
korpern komplizierter Form, enthaltend einen gabelfdrmigen
Schwengel, in dem eine eine torusfdrmige Oberfléche auf-
weisende Rolle drehbar gelagert 1st, und einen Halter, in
dessen Korper ein ilittel zum Zrzeugen der Radlalkraft der
Rolle auf die zu bearbeitende Obefliche des Rotationskdrpers
angeordnet ist, erfindungsgeméB einen abgefederten und am
gabelformigen Schwengel angelenkten Gleltachuh besitzt, der
mit dem Mittel zum Erzeugen der Radialkraft der Rolle auf
die zu beaxrbeitende Oberfliche des Rotationskdrpers zusam-
menwirkt, wobei die Rolle eine mit der torusformigen Ober-
fldche stufenlos konjugierte torusformige Nebenfliche auf-
weist, deren Hrzeugende mit dem Radius ¢ines Kreises beschrie-
ben ist, degsen Mittelpunkt an der Achse der Gelenkverbin-
dung des gabelfdrmigen Schwengels mit dem Gleitschuh liegt.
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Die erfindungsgemdBe bauliche Gestaltung der Vorrichtung
ergibt beim Schlicht~ und Festwalzen des Werkstlicks eine
derartige Ausrichtung der Rolle in bezug auf die zu be-
arbeitende Oberflidche, daB ein neues physikalisches Wesen
des Werkstiickbearbeitungsprozesses entsteht. Dieses neue
Wesen besteht darin, daB im Verformungsherd das Gleitlinien-
feld deg Metalls und dessen FlieBzone so verteilt und aus-
gerichtet sind, dal das Metall nur nach der Seite der un-
bearbeiteten Oberflsiche (vor der Rolle) flieBt und kein
FlieBen deg Metalls in Richtung der zu bearbeitenden Ober-
fliche hin (hinter der Rolle) stattfindet. Aufgrund des
Obengesagten entsteht widhrend des Schlicht- und Festwalzens
eine axiale elastoplastische Welle vor der Rolle in Rich-
tung des Walzvorschubes des Werkstiicks hin.

In dem MafBle wie die Rolle sich wihrend der Bearbeitung
auf der Metalloberfldche wdlzt, durchldauft jeder Punkt der
Oberfléche nacheinander alle Verformungsstufen, und an der
Beriihrungsgrenze zwischen der Rolle und der bearbeiteten
Oberfléche wird eine Zone elastischer Verformungen beobach-
tet, die nach der Entlastung (Walzkridftebeseitigung) vdllig
vergschwinden. Auf der Metalloberfldche bleiben dabei keine
Metallwiilste bzw. keine .plastische Komponente der von der
Beriihrung der Rolle mit dem Werkstiick herriihrenden elasto-
plastischen Welle.

Im Laufe der Bearbeitung des Werkstilicks spielt auch
der Faktor eine begtimmende Rolle, dall die torusfbrmigé Haupt-
fliche der Rolle mit der torusformigen Nebenfldche stufen-
los konjugiert ist, deren Erzeugende mit dem Radius des
Kreises beschrieben ist, dessen ilittelpunkt an der Achse der
Gelenkverbindung des gabelférmigen Schwengels mit dem
Gleitschuh liegt. Durch diese Ausfiihrung der Vorrichtung wird
verhindert, daB der Teil der elastoplastischen Welle, wel-
cher der Rolle voranlduft, abreiBlt und sich hinter die Rol-
le verlagert.

Die bekannten technischen Losungen dieses Problems ver-
hindern nicat das AbreiBlen der Welle vor der Rolle und ihre
Verlagerung hinter die Rolle und lagsen die Welle auf der
bearbeiteten Oberflédche in Form von Metallwilsten an den
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Verbindungsgrenzen zwischen dem einen Typ der Oberflache
und dem anderen (beispielsweige zwischen dem Stirnende und
dem Hohlkehliibergang) bestehen,denn der ProzeB mull beim
Umrichten (Rollenwechsel, Wenden dei Vorrichtung) auf die
Bearbeitung der Oberflédche eines anderen Typs angehalten
werden.

Wenn tiir den einen Typ der Oberfldche die Grole der
axislen elastoplastischen Welle diese WellengrdBe fiir den
anderen Typ der Oberfléche ibersteigt, so wird in der vor-
liegenden Hrfindung die Metalldifferenz beim Ubergang auf
die andere Oberfliche eingedriickt, wodurch eine vergiirkte
Verfestigung des Antangsabschnittes dieser Oberfléche er-
folgt. Das gleiche Ergebnis kann man auch auf der Oberflé-
che ein und desselben 1yps erzielen, indem man den Walzvor-
schub ausschaltet, die axiale elastoplastische Welle beim
Walzen auf ein und derselben Stelle ansammelt und darauf-
hin den Walzvorschub einschaltet und die Differenz der Wel-
lengrdoBen zerdriickt. Die erfindungsgemiB vorgeschlagene Vor-
richtung lia8t die obenerwdhnten techneologischen Arbeits-
génge realigieren und somit die Qualit&t der bearbeiteten
Oberfliche wesentlich erhdhen.

AuBerdem gpielt diese Welle eine entscheidende Rolle fiir
die Verfestigung der Oberflichenschicht des Werkstiicks. Fur
jeden Typ der Oberfldche ist eine maBl- und formspezifische
axisle elastoplastische Welle kennzeichnend. Wenn aber die
GroBe der axialen elastoplasgstischen Welle nicht ausreichend
sind, um eine wirkungsvolle Verfestigung zu bewirken, wird
der Walzvorschub ausgeschaltet, und die Rolle beginnt sich
auf €in und derselben Stelle zu widlzen. Dabei hat die Rolle
eine derartige Form, daB kein kiickflieBlen des lMetalls zur
bearbeiteten Oberfldche hin stattfindet, wobel nur dle axi-
ale_elastOplactische Welle vor der Rolle groBer wird.

Der Gleitsciuh kann zweckmiBigerwelse T-fOrmig aus-
gebildet werden, wobei an dem einen inde seines waagerech-
ten Flansches eine Feder und nahe dem anderen inde an dem-—
gelben Flansch die Achse des Gelenkes angeordnet sind, wel-
che die Verbindung des Gleltschuhs mit dem gabelformlgen
Schwengel hersgstellen.
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Dies erweitert die technologigchen Moglichkeiten der
Vorrichtung dadurch, daB mit der gleichen Vorrichtung die
Oberflache beliebigen Typs bearbeitet werden kann? gowie
verbessert und stabilisiert die Qualitadt der bearbeiteten
Oberfldche, weil die Bearbeitung verschiedenartiger Ober-
fléachen ununterbrochen durchgefiihrt wird und sich an
Stellen des Ubergangs eines Typs der Oberfldche in den an~
deren keine Wilgste ausgeprelten lletalls bilden.

Das Mittel zum Brzeugen der Radialkraft der Rolle auf
die zu bearbeitende Oberfldche des Rotationskdrpers kann
vorteilhafterweise eine abgefederte Stange darstellen.

Durch eine golche bauliche Gestaltung des Mittels zum
Erzeugen der Radialkraft der Rolle igt die Moglichkeit
gegeben, die Oberflédchen von Rotationgkdrpern komplizierter
Form nach dem kongtruktiv und fertigungsgemiB einfachsten
Verfahren mit der erforderlichen Radialkraft in Axialrich-
tung zu bearbeiten. ‘

Der Radius der torusformigen Oberflache der Rolle kann

vorteilhafterweise um 0,5 big O,4 mm kleiner als der Kleinst-

radius der Oberfliche des zu bearbeitenden Rotationskdrpers
sein.

Dies ermoglicht die Bearbeitung der Oberfléchen von
RotationskOrpern komplizierter Form ohne Verklemmung der
Rolle.

Zum anderen hat dies den Vorteil, daBl wihrend der Be=
arbeitung der Schnitteffekt, d.h. die Metallabnahme an der
zu bearbeitenden Oberfléche anstatt der Verfestigung der-
selben, vermieden werden kann, sowie dafl die Bildung der
Welle des ausgeprelten Metalls auf der bearbeiteten Ober-
fldche verhindert wird, wodurch man die Oberflidche mit ver-
besserten Qualitétskennwerten erhalten kann.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtumg zum Schlicht- und
Festwalzen von Rotationskdrpern komplizierter Form besitzt
alsp, wie dies aus der obenangefiihrten Darlegung folgt, die
Universalitat, ist einfach in der Fertigung sowie 1iBt die
Qualitét der Oberfléche des zu bearbeitenden Werkstiicks
erhdhen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
Nachstehend ist ein konkretes Ausfithrungsbeispiel der

vorliegenden Erfindung mit Hinweisen auf beigefiigte Zeich-
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nungen angefiihrt, in denen es zeigt:

Fig. 1 die erfindungsgemédlBe Vorrichtung mit teilweisen
Ausbriichen;

Fig. 2 schematische Darstellung der Bearbeitung eines
Werkstiicks mit einer Hohlkehle.

Beste Ausfiihrungsform der Erfindung

Die Vorrichtung zum Schlicht- und Festwalzen der Ober-
flichen von Rotationskdrpern komplizierter Form enthalt
einen gabelformigen Schwengel I (Fig. i). In diesem gabel-
formigen Schwengel I ist eine Rolle 2 in bezug auf ihre
Léngsachse drehbar gelagert.

Die Vorrichtung zum Schlicht- und Festwalzen der Ober-
flEchen von RotationskOrpern enthdlt ferner einen Halter 3,
in dessen KOrper 4 ein Mittel zum Erzeugen der Radlalkraft
der Rolle 2 auf die zu bearbeitende Oberfliche des Rotations-
korpers sngeordnet ist.

Das Mittel zum Erzeugen der Radialkraft der Rolle 2
auf die z0 bearbeitende Oberfliche des Rotationskdrpers
stellt im gegebenen Beigplel eine Stange 5 dar, die durch
eine Feder 6 abgefedexrt ist.

Am unteren Ende der Stange 5 ist eine Mutter 7 ange-
bracht, mit der eine Feder 6 zusammengedriickt wird, um die
Radialkraft der Rolle 2 auf die zu bearbeitende Oberflache
des RotationskOrpers aufzubringen.

Dag Mittel zum Erzeugen der Radialkraft der Rolle 2 kann
auch eine beliebige andere hekannte Ausfiihrung haben, die
das EBrzeugen der Radialkraft der Rolle 2 auf die zu bear-
beitende Oberflédche des RotationskOrpers gewdhrleistet.

Zwigchen dem gabelfdrmigen Schwengel I und dem Halter
3 ist ein Gleitschuh € angeordnet, der mit dem Mittel zum
Brzeugen der Radialkraft der Rolle 2 auf die zu bearbeiten-
de Oberfléche des Rotationskdorpers zugsammenwirkt.

Der Gleiteschuh 8 igt T-formig ausgebildet. An dem einen
Ende 9 seines waagerechten Flanschesg 10 ist eine Tellerfe-
der II und nshe dem anderen Ende I2 an dem gleichen Flansch
10 eine Achse 13 der Gelenkverbindung des Gleitschubs & mit
dem gabelfdrmigen Schwengel 1 angeordnet. Ganz am Ende 12
des waagerechten Flansches 10 des Gleitachuhs & ist eine
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Bohrung nashe der Achse 13 der Gelenkverbindung des Gleit-
schuhs & mit dem gabelfdrmigen Schwengel I vorgesehen, in
welcher Bohrung eine Schraube 14 gitzt, die das Schwenken
des gabeiférmigen Schwengels I auf der Achse I3 der Gelenk-
verbindung des Gleitschuhs € mit dem gabelfdrmigen Schwen-
gel 1 von der einen Seite her begrenzt.

In dem gabelfdrmigen Schwengel I ist eine Bohrung
fluchtend mit der auf dem Gleitschuh & angebrachten Tel-
lerfeder II ausgefilhrt, in welcher Bohrung eine Schraube
15 angeordnet ist. Diese Schraube 15 steht mit der Teller-
feder II in Beriihrung und begrenzt das Schwenken des gabel-
formigen Schwengels I auf der Achse II von der anderen Seite
her.

Die Peder II kann auch eine andere Ausfiihrung haben. In
diegsem Fall muB fiir die Schraube 15 fiir die Beriihrung mit
der Peder II vorgerichtet sein.

Eine derartige Ausfilhrung gestattet es, den ProzeS
des Schlicht- und Festwalzens verschiedener Oberfléchen von
RotationgkOrpern komplizierter Form ununterbrochen in einem
Arbeitsgang durchzufiihren, wodurch die Qualit&t der Ober-
fldche des zu bearbeitenden Werkstlicks und die Bearbeitungs-
leistung gesteigert sowie die technologischen MOglichkeiten
der erfindungsgemdBen Vorrichtung erweitert werden kinnen.

Der Gleitschuh & ist mit seinem unteren Teil 16 im obe-
ren Teil desg Kdrpers 4 des Halters 3 angeordnet, derart, dald
er mit der Stange 5 des Mittels zum Erzeugen der Radialkraft
der Rolle 2 auf die zu bearbeitende Oberflache deg Rotations-
kﬁrpefs in Beriihrung kommen kann.

Die Rolle 2 weist eine torusformige Hauptflédche 17 und
eine mit dieser stufenlos konjugierte toriisformige Neben-
flédche 18 auf.

Diese torusfdrmige Nebenflache 18 ist derartd auggebil-
det, dal ihre Erzeugende mit dem Radius R des Kreises be-
gchrieben ist, dessen Mittelpunkt O an der Achse 13 der Ge-
lenkverbindung des Gleitschuhs € mit dem gabelfdrmigen
Schwengel I liegt.

Durch eine solche Ausbildung der torusfdérmigen Neben-
fléche kann vorgebeugt werden, dalBl sich die elastoplastische
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Welle, die der Rolle 2 voranlduft, wdhrend der Oberfldchen-
bearbeitung des Werkstiicks hinter die Rolle 2 auf die be-
arbeitete Oberfladche verlagert.

Der Radius "R" der torusfdrmigen Nebenflache 18 der
Rolle 2 wird aufgrund der konstruktiven Erwdgungen beim
Projektieren der erfindungsgemaBien Vorrichtung ausgelegt,
d.h., er hingt von den Abmessungen des zu bearbeitenden
Werketiicks, dessen Werkstoff, den Abmessungen der Lager und
der Werkzeugmaschine, in der diese Vorrichfung aufgenommen
ist, usw. ab.

Der Radius "r'" der torugsfdrmigen Hauptflache L7 der
Rolle 2 wird aus der Bedingung des freien Rollierensg der
Hohlkehle des zu bearbeitenden Werkstiicks ohne Verklemmung
festgelegt. Hierfiir reicht es, diesen Radius um 0,3 bis
O,4 mm kleiner als der Kleingtradius einer beliebigen der
Hohlkehlen des zu bearbeitenden Werkstiicks zu dimensionie-
ren. Dabei ist die hohe Universalitit der erfindungsgemiissen
Vorrichtung hervorzuhebén. Wenn z.B. der Radius "r" der
torusformigen Hauptfldche 1% der Rolle 2 gleich 0,7 mm ist,
kann man die Werkstiicke mit Hohlkehlen von ein, zwei, drei,
vier mm und mehr verfestigen, was mit keinem der bekannten
Werkzeuge bei diesen kleinen Werten der Hohlkehlen von Werk-
stliicken gemacht werden kann. Die kleinen Werte der Hohlkeh-
len an Werkstiicken sind im Maschinenbau am weitesten ver-
breitet.

&g ist nicht winschenswert, den Radius "r'" der torus-
formigen Hauptfldche 17 der Rolle 2 kleiner als 0,% bis
0,4'mm je nach den #igenschaften des zu bearbeitenden Werk-
gtoffs auszuwdhlen, weil sich bei kleineren Werten auf der
bearbeiteten Oberflédche der Werkgtiickhohlkehle eine Welle
des ausgepreBten Metalls zu bilden beginnt oder ein Schnitt-
effekt entsteht. .

Bei groBeren Werten kann es zur Verklemmung der Rolle 2
im Werkstlickstoff kommen.

Innerhalb dieser Werte befindet sich die elastoplasti-
gsche Welle des ausgepreﬁten Metalls stets vor der Stirm-
seite der Rolle 2 bei der Bearbeitung s@mtlicher Oberflichen
des Werkstlicks mit den Hohlkehlen.
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In Fig. 2 ist ein Bearbeitungsschema zum Verfestigen
eines Werkstiicks 19 mit einer Hohlkehle 20 dargestellt.

Dags zu bearbeitende Werkstiick 19 mit der Hohlkehle 20 kann
mit der Rolle 2 ununterbrochen vorwdrts und rlckwarts

bei optimalen Betriebszusténden des Verformungsherdes
bearbeitet werden.

Auf dem Schema ist die Abwicklung des Verformungsherdes
auf der Ebene, d.h. der Beriihrungsflecke 21, 22, 2% beil
der Bearbeitung vergchiedener Oberfl&dchenarten gezeigt.

Fir eine zylindrische Fldche 24 (Stab) ist es der
elliptische Fleck 21; fiir die Hohlkehle 20 (Torus) verdndert
gich der Fleck:stindig und geht allmdhlich vom elliptischen
Fleck 21 mit groBer Langsachse in den elliptischen Fleck 22
mit kleiner Lingsachse und daraufhin in den tropfenfdrmigen
Fleck 23 iiber, flir eine ebene Fldche 25 (Stirnflédche) ist
es der tropfenformige Fleck 23.

Die Vorrichtung zum Schlicht~ und Festwalzen der Ober-
flichen von Rotationskdrpern arbeitet forgenderweise.

Man spannt die Vorrichtung im Support einer Drehmaschi-
ne (in der Zeichnung nicht gezeigt) mittels des Halters
3 fest.

Mit Hilfe der Mutter 7 erzeugt man eine radiale Vor-
spannung.., indem man auf die Rolle 2 mit der Feder 6 des
Mittels zum EBErzeugen der Radialkraft einwirkt.

Durch die Schrauben 14 und 15 erzeugt man eine axiale
Vorspannung, indem man auf die Tellerfeder II einwirkt.

Man schaltet die Drehung des zu bearbeitenden Werk-
stiicks 19 ein und filhrt die Vorrichtung an das Werkstiick 19
heran.

Im Moment der Berihrung der Rolle 2 mit dem zu be-
arbeitenden Werkstiick 19 wirkt die vorher zusammengedriickte
Feder 6 auf das Werkstiieck 19 ein, dann bringt man die Radial-
kraft auf den fiir diesen Oberfldchentyp optimalen Wert und
schaltet den Axialvorschub ein, und es beginnt die Bearbei=- -
tung des zylindrischen Teils des Werkstiicks (wie in Fig. 2
gezeigt ist, die Bearbeitung des Stabes).

In dem Moment,da die Rolle 2 die uitte des Torus des
Werkstlicks 19 liberschritten hat, beginnt cie zusammen mit
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dem gabelfdrmigen Schwengel I an der Achse I3 zu wenden,

und unter der Wirkung der Tellerfeder II begilnnt auf das
Werkstiick 19 die Axialkraft einzuwirken, die zunimmt und

im Moment des Ubergangs der Rolle 2 vom Torus des Werkstiic ks
auf dessen Stirnfliche einen optimalen Wert erreicht. In die-
sem Moment wird der Axialvorschub auf den Radialvorschub
ungeschaltet, worauf die Stirnfléche desg Werkstiicks 19
bearbetet wird.

Bei der Bearbeitung versgchiedenartiger Oberfldchen
(zylindrische Fliche 24, Hohlkehle 20 und ebene Fléche 25)
mit der erfindungsgemédBen Vorrichtung wird fiir jede dieser
Oberfldchen bei der Beriihrung mit der Rolle 2 ein optimaler
Verformungsherd (Berlihrungsfleck) gebildet.

Jeder Typ des Beriihrungsfleckes 21,22,23 ist fir die
Bearbeitung der obenerwdhnten Oberfléchen optimal. Besonders
ist der Torus hervorzuheben. Im Anfangsmoment seiner Be-
arbeitung hat der Berihrungsfleck 21 eine elliptische Form
mit groBer Lingsachse. Dies verhindert das Flielen des Me-
talls zur bearbeiteten Oberfliche hin und die Bildung einer
Welle des ausgepreBten Metalls auf dieser Oberfléche. Beim
Abstiitzen der Rolle 2 gegen die Stirnfl&che des Werks tlicks
19, was immer nach dem Uberschreiten der Mitte des Torus'stam-
findet, beginnt sich die Tellerfeder II, welche die Axial-
kraft vergroBert, zusammenzudriicken., Dabei wendet gich die
Rolle 2 ununterbrochen unter Verminderung der Lingsachse
und der Fliche des Beriihrungsfleckes2I. Nach frreichen der
berechneten Lastspielzahl der zu bea;peitenéen Oberflache
wird auf dieser Bearbeitungsstufe der Radialvorschub einge-
schaltet und gleichzeitig der Axialvorschub ausgeschaltet.
Der Beriihrungsfleck 21,22,23% durchliuft dabei die drei oben-
erwdhnten Stufen. Dabei sei besonders betont, dal im Laufe
der gesamten Oberfldchenbearbeitung der Vorschub immer vor-
liegt. Der Vorschub gewdhrleistet die stindige Verlagerung
der Welle des ausgepreBten Metalls vor der Rolle 2, wodurch
die Bearbeitungsqualit&dt der Oberfl&che einer Rotations-
korper komplizierter Form besser wird.

Um die Bildung von Metallwililsten durch die vor der
Rolle 2 laufende elastoplastische Welle zu verhindern,
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wird der ProzeB am Ende der Bearbeitung durch Abfilhren
der Rolle 2 aus der Bearbeitungszone unter zligiger Abnahme
der Welzkraft vom optimalen Wert auf den Nullwert einge-
stellt.

Die GroBe der vor der wtirnseite der Rolle 2 ent-
stehenden elastoplastischen Welle, die die Bearbeitungs-
qualitdt des Werkstiicks 19 bestimmt, hangti von den geome-
trischen Abmessungen der Rolle 2, der technologischen Fih-
rung des Rollierens, den physikalisch-mechanischen Eigen-
schaften des Stoffes des Werkstiicks 19 und der gegenseiti-
gen Lage der Rolle 2 und des zu bearbeitenden Werketiicks 19
im ProzeB des Schlicht- und Festwalzens, d.h. von der GroBe
des Verformungsherdes in der Dynamik des Prozesses, ab.

Die technologischen Eingatzmdglichkeiten der erfin-
dungsgeméBen Vorrichtung hingen immer mit der Bearbeitungs-
qualiti@t des Werkstiicks 19 zusammen, wobeil den Vorrang
diese letztere hat.

Die technologischen finsatzmdglichkeiten der erfin-
dungsgemil Vorrichtung hdngen von den geometrischen Abmes-
sungen, der Form und dem Stoff des Werkstlicks sowie von
den Kenndaten der verwendeten Werkzeugmaschine ab.

Gewerbliche Verwertbarkeit

Die vorliegende Erfindung 148t sich'bei dem verfesti-
genden FertigmaBschlichten von Maschinenteilen in der Kraft-
fahrzeug-Flugzeugindustrie und anderen Industriezweigen ver-
wenden., '

Mit dem groBten Nutzeffekt kann diese Erfindung zum Ver-—

festigen der Oberflichen von hochfesten Bolzen und Radtrom-

meln in der Flugzeugindustrie eingesetzt werden. ‘
Bei der Bearbeitung von Werkstilicken komplizierter

Form mit der erfindungsgemfBien Vorrichtung ist die Dauer-~

naltbarkeit dieser Werkstiicke gegeniiber denen, die mit den

bekannten Vorrichtungen bearbeitet werdemn, um 80 % hoher.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Schlicht-~ und Festwalzen der Ober-
fldchen von RotationskOrpern komplizierter Form, enthaltend
einen gabelfdrmigen Schwengel (1), in dem eine torusformige
Oberfliche (17) aufweisende Rolle (2) drehbar gelagert ist,
und einen Halter (%), in dessen Korper (4) ein Mittel zum
Brzeugen der Radialkraft der Rolle auf die zu bearbeitende
Oberflache des RotationgkOrperg angeordnet ist, dadurch
gekennzelchne t, daB gie einen abgefederten und
an den gabelformigen Schwengel (1) angelenkten Gleitschuh(g)
begitzt, der mit dem Mittel zum Brzeugen der Radialkraft
der Rolle (2) auf die zu bearbeitende Oberflache des Rota-
tiongkdrpers susammenwirkt, wobel die Rolle (2) eine mit
der torusfdrmigen Oberfldche (17) stufenlos konjuglerte
torusformige Nebenfldche (18) aufweist, deren Erzeugende
mit dem Radius (R) eines Kreises besgchrieben ist, dessen
Mittelpunkt (0O) an der Achse (13) der Gelenkverbindung des
gabelférmigen Schwengels (I) mit dem Gleitschuh (8) liegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch g e k € n n-
zeichnet, daB der Gleitschuh (8) T-formig ausgebildet

ist, wobei an dem einen Ende (9) seines waagerechten Flansches

(10) €ine Feder(ii) und nahe dem anderen fnde (L2) degsel-
Ben Flansches (10) die Achse (13) des Gelenkes angeordnet
sind, welche die Verbindung des Gleitschuhs (&) anit dem ga-
belfdrmigen Schwengel (I) herstellen.

%. Vorrichtung nach Ansprucn I, dadurch g e k ¢ n n~-
ze ilchnet, daB dag Mittel zum Zrzeugen der Radialkraft
der Rolle auf die zu bearbeitende Oberfléche des Rotations-
korpers eine abgefederte Stange (5) darstellt.

4. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch g e k e n n-
ze lchnet, daB der Radius (r) der torusfdrmigen Ober-
fldche (1%) der Rolle (2) um 0,3 bis 0,4 mm kleiner als der
Kleinstradius der Oberfldache deg zu bearbeitenden Rotations~
korpers ist.
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