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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum 
steuerbaren  Befetten  von  Werkstücken  in  Band-  oder 
Platinenform  mit  mehreren  mit  fettdurchlässigem  Mate-  s 
rial  versehenen,  hohlen  sowie  koaxial  zueinander  aus- 
gerichteten  Befettungswalzen,  die  jeweils  auf  einer 
Hohlachse  beidendig  auf  einem  mit  einer  Grundplatte  in 
Verbindung  stehenden  Lager  angeordnet  und  über  min- 
destens  zwei  Druckmittelzylinder  und  zwei  Führungen  10 
an  der  Werkstückfläche  ansetzbar  sind. 
[0002]  Eine  bekannte  Vorrichtung  dieser  Art  nach  der 
DE-C-41  05  364  kann  ohne  vorhergehende  Umbau- 
maßnahmen  flexibel  zur  Herstellung  unterschiedlicher 
Flächenaufteilungen  einer  partiellen  Befettung  von  is 
Werkstücken  eingesetzt  werden.  Dabei  werden  die 
Befettungswalzen  einzeln  in  einem  Vorrichtungsgestell 
gelagert  und  können  zur  individuellen  Befettung 
zugleich  oder  zeitverschieden  an  die  zugekehrte  Werk- 
stückoberfläche  oder  die  Werkstückunterfläche  ange-  20 
setzt  werden.  Jede  Befettungswalze  ist  in  einem 
separaten  Gestellkasten  beidendig  in  dessen  Seiten- 
wangen  gelagert,  wobei  jede  Seitenwange  mit  einem 
Schenkel  eines  L-förmigen  Haltewinkels  über  eine 
Schraube  mit  dem  Gestellkasten  verschraubt  und  über  25 
den  anderen  Schenkel  mit  der  durch  eine  Durchgangs- 
öffnung  greifenden  Rändelschraube  mit  einer  Kolben- 
stange  eines  Druckmittelzylinders  lösbar  gekuppelt  ist. 
Der  Druckmittelzylinder  wiederum  ist  raumfest  an  der 
Grundplatte  befestigt.  30 
[0003]  Bei  dieser  Ausführungsform  wird  somit  die 
Befettungswalze  über  den  Druckmittelzylinder  und  die 
Führung  relativ  zur  ortsfesten  Grundplatte  und  damit 
auch  zur  Werkstückfläche  abstandsveränderbar 
geführt.  35 
[0004]  Obgleich  sich  der  obere  Kolbenstangenschaft 
mit  großem  seitlichen  und  mit  großem  Höhenspiel 
durch  eine  Durchgangsöffnung  des  L-förmigen  Halte- 
winkels  erstreckt,  ist  wegen  herstellungsbedingter  Wal- 
zendurchmesser-Differenzen,  wegen  vom  Werkstück  40 
ausgehender  Reaktionskräfte  sowie  wegen  der  diago- 
nalen  Anordnung  der  Druckmittelzylinder  und  der  Füh- 
rungen  eine  Verkantung  der  Kolbenstangen  der 
Druckmittelzylinder  in  diesen  Durchgangsöffnungen 
nicht  gänzlich  auszuschließen.  Dieses  deswegen,  weil  45 
sowohl  die  Führung  als  auch  der  Druckmittelzylinder 
relativ  starr  an  der  ortsfesten  Grundplatte  befestigt  sind. 
Diesbezüglich  können  auch  die  die  die  Kugelführungen 
eng  konzentrisch  umgreifenden,  zylindrischen  Schrau- 
benfedern  keine  Abhilfe  schaffen,  da  ihre  Aufgabe  ledig-  so 
lieh  darin  besteht,  einen  stoß-  sowie  vibrationsfreien 
Befettungskontakt  der  Befettungswalzen  mit  der  jeweili- 
gen  Werkstückfläche  zu  gewährleisten. 
[0005]  Bei  einer  gattungsbildenden  Vorrichtung  ande- 
rer  Art  gemäß  der  DE-C-35  07  846  sind  in  einem  Ober-  ss 
kästen  und  einem  Unterkasten  jeweils  eine  Hohlachse 
zur  drehbaren  Aufnahme  von  Befettungswalzen  gela- 
gert,  und  zwar  in  den  Seitenteilen  dieser  Kästen.  Diese 

Kästen  sind  in  Vertikalrichtung  gegeneinander  geführt, 
wozu  an  den  Stirnseiten  jeweils  diagonal  zueinander 
versetzt  je  ein  Druckmittelzylinder  und  eine  Kugelfüh- 
rung  angeordnet  sind.  Diese  Vorrichtung  ist  insofern 
verbesserungsbedürftig,  als  die  Befettungswalzen  rela- 
tiv  starr  über  die  Grundplatte  und  die  Kästen  an  der 
Werkstückoberfläche  ansetzbar  sind  und  zwischen  zwei 
unterschiedlichen  Befettungsvorgängen  die  Befettungs- 
walzen  zuvor  aus  ihren  Arretierungen  auf  der  jeweiligen 
Hohlachse  gelöst,  entsprechend  der  gewünschten 
Befettung  zum  Werkstück  erneut  ausgerichtet  und  arre- 
tiert  werden  müssen. 
[0006]  Und  schließlich  ist  aus  der  DE-C-35  07  845 
eine  Vorrichtung  mit  einem  Gehäuseoberkasten  und 
einem  Gehäuseunterkasten  bekannt,  in  denen  die 
Befettungswalzen  möglichst  in  einer  Ebene  einander 
exakt  gegenüberliegen  und  diese  Kästen  jeweils  über 
vier  Führungssäulen  sowie  unter  Wirkung  einer  diese 
konzentrisch  umgreifenden  zylindrischen  Schraubenfe- 
der  und  eines  Druckmittelzylinders  relativ  zu  einer 
Grundplatte  verstellbar  sind.  Dabei  sind  die  Befettungs- 
walzen  durch  die  druckzylindrischen  Schraubenfedern 
im  Sinne  einer  Durchlaßspaltschließung  belastet.  Auch 
hier  können  aufgrund  von  herstellungsbedingten  Wal- 
zendurchmesser-Differenzen  sowie  durch  Werkstück- 
unebenheiten  Verkantungen  innerhalb  der  Führungen 
sowie  ungleichmäßige  Befettungsergebnisse  am  Werk- 
stück  auftreten. 
[0007]  Von  diesem  Stand  der  Technik  ausgehend, 
liegt  der  Erfindung  die  Aufgabe  zugrunde,  eine  Vorrich- 
tung  der  eingangs  genannten  Gattung  zu  schaffen,  die 
einerseits  ungleichmäßige  Befettungsergebnisse 
infolge  von  Walzendurchmesser-Differenzen  bzw. 
Werkstückoberflächen-Unebenheiten  ausschließt  und 
ein  elastisches  sowie  verkantungsfreies  Ansetzen  der 
Befettungswalzen  an  der  Werkstückfläche  gewährlei- 
stet. 
[0008]  Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Kombination  der 
Merkmale  nach  Anspruch  1  gelöst. 
[0009]  Durch  diese  Ausbildung  wird  eine  Vorrichtung 
geschaffen,  deren  Befettungswalzen  entgegen  der  Wir- 
kung  von  abstützenden  Federn  zum  Ausgleich  von  Wal- 
zendurchmesser-Differenzen  sowie  von 
Werkstückunebenheiten  begrenzt  raumbeweglich  in 
Richtung  sämtlicher  Freiheitsgrade  sowie  verkantungs- 
frei  und  mit  allseitigem  Spiel  auf  einer  Grundplatte 
angeordnet  sind.  Die  Grundplatte  wird  mit  mindestens 
zwei  Druckmittelzylindern  und  einer  Führung  an  die 
Werkstückfläche  angestellt,  wodurch  auch  die  Möglich- 
keit  eröffnet  ist,  die  Grundplatte  von  einem  Roboterarm 
raumbeweglich  unter  Beibehaltung  der  Einstellungsfle- 
xibilität  der  Befettungswalzen  an  die  jeweils  zu  befet- 
tende  Werkstückfläche  ansetzen  zu  lassen. 
[001  0]  Die  vorbeschriebene  Erfindungslösung  umfaßt 
nicht  nur  eine  Ausführungsform  mit  nur  einem  sowohl 
den  Lagerbock  als  auch  die  Hohlachse  diametral  durch- 
dringenden  Lagerbolzen,  sondern  auch  die  weitere 
Ausführungsform,  bei  welcher  jeder  Lagerbock  von 
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zwei  symmetrisch  zur  Hohlachse  sowie  senkrecht  auf 
der  Grundplatte  angeordneten  Lagerbolzen  gehaltert 
ist. 
[0011]  Nach  einer  vorteilhaften  Weiterbildung  der 
Erfindung  bestehen  die  Lagerbolzen  aus  mit  ihrem  Kopf  5 
in  die  Grundplatte  eingesenkten  Innensechskant- 
schrauben  mit  glatten,  im  Querschnitt  kreisrunden 
Schäften,  welche  die  Lagerböcke  in  Kreisbohrungen  mit 
Radialspiel  durchgreifen  und  an  ihrer  Austrittsstelle 
über  ein  Gewindeende  mit  einer  Mutter  verschraubt  10 
sind.  Dadurch  kann  einerseits  die  Grundplatte  nicht  nur 
an  jeder  ortsfesten,  sondern  auch  an  einer  raumbeweg- 
lichen  Grundfläche  eines  Roboterarmes  befestigt  wer- 
den,  wobei  durch  das  Radialspiel  des  kreisrunden, 
glatten  Schaftes  zu  den  Kreisbohrungen  im  Lagerbock  15 
eine  Beweglichkeit  der  Befettungswalze  in  unendlich 
vielen  Radialrichtungen  der  Kreisbohrung  der  Lager- 
böcke  erhalten  bleibt. 
[0012]  Nach  einer  ersten  Variante  besteht  die  jewei- 
lige  Feder  vorteilhaft  aus  einer  den  glatten  Schaft  des  20 
Lagerbolzens  mit  radialem  Abstand  umgreifenden  zylin- 
drischen  Schraubenfeder,  die  mit  ihrem  einen  Ende  in 
der  Grundplatte  und  mit  ihrem  anderen  Ende  in  dem 
Lagerblock  in  je  einer  kreisförmigen  Ausnehmung  ein- 
gelassen  ist.  Durch  diese  Ausbildung  wird  durch  die  25 
Feder  die  Beweglichkeit  des  Lagerbolzens  innerhalb 
der  Kreisbohrung  des  Lagerbockes  nicht  beeinträchtigt. 
Dabei  versteht  es  sich,  daß  das  Radialspiel  der  zylindri- 
schen  Schraubenfeder  in  bezug  auf  die  Außenumfangs- 
fläche  des  Schaftes  des  Lagerbolzens  größer  30 
bemessen  ist  als  diese  im  Verhältnis  zur  Innenfläche 
der  Kreisbohrung  im  Lagerbock. 
[0013]  Nach  einer  zweiten  Ausführungsform  wird  die 
Feder  von  einer  mit  ihrem  einen  Ende  an  der  Grund- 
platte  und  mit  ihrem  anderen  Ende  am  Lagerbock  ange-  35 
lenkten  Pneumatikfeder  gebildet. 
[0014]  Welche  dieser  beiden  Ausführungsformen 
beim  jeweiligen  Bedarfsfall  verwendet  werden,  hängt  im 
wesentlichen  von  der  spezifischen  Federkurve  (Feder- 
kraft  über  Federweg)  im  Hinblick  auf  den  Stellweg  der  40 
Befettungswalze  in  Richtung  auf  die  zu  befettende 
Werkstückfläche  ab. 
[0015]  Der  Lagerbock  besteht  vorteilhaft  aus  einem 
geteilten  Spannbock,  zwischen  dessen  Teilen  das  Ende 
der  Hohlachse  mittels  einer  Schraubverbindung  dreh-  45 
unbeweglich  eingespannt  ist.  Da  die  Befettungswalze 
drehbeweglich  auf  der  Hohlachse  angeordnet  ist, 
erlaubt  diese  Anordnung  einen  stationären  und  gut 
abdichtbaren  Fettmittelzufluß  in  die  Hohlachse. 
[0016]  In  Weiterbildung  der  Erfindung  ist  eine  der  so 
Grundplatten  zweier  zwischen  sich  das  zu  befettende 
Werkstück  aufnehmenden  Befettungswalzen  oder  einer 
Reihe  von  Befettungswalzen  ortsfest  angeordnet,  wobei 
beide  Grundplatten  mit  Seitenwangen  versehen  sind 
und  an  jeder  Seitenwange  einer  Grundplatte  das  Ende  55 
eines  Druckmittelzylinders  und  einer  Führung  befestigt 
ist,  die  vorteilhaft  zueinander  diagonal  angeordnet  sind. 
Dadurch  können  an  einer  einzigen  Grundplatte  ein  oder 

mehrere  Reihen  von  koaxial  oder  versetzt  zueinander 
angeordneten  Befettungswalzen  von  lediglich  zwei 
Pneumatikzylindern  und  zwei  Führungen  in  Richtung 
auf  die  Werkstückfläche  angestellt  werden,  die  auf- 
grund  ihrer  begrenzt  raumbeweglichen  Anordnung  in 
sämtlichen  Freiheitsgraden  die  unter  ihnen  bestehen- 
den  Durchmessertoleranzen  zur  Vermeidung  unter- 
schiedlicher  Befettungsergebnisse  aufgrund  ihrer 
getrennt  federbeweglichen  Lagergelenkigkeit  ausglei- 
chen  können.  Dabei  ist  vorteilhaft  am  äußeren  Randbe- 
reich  einer  jeden  Seitenwange  je  das  Ende  eines 
Druckmittelzylinders  und  im  geometrischen  Mittelbe- 
reich  einer  jeden  Seitenwange  das  Ende  einer  Führung 
angeordnet. 
[0017]  Zur  Gesamtjustierung  von  einer  Befettungs- 
walze  oder  einer  Reihe  davon  einmal  an  der  Werkstück- 
oberfläche  und  ein  weiteres  Mal  an  der 
Werkstückunterfläche  sind  die  Druckmittelzylinder  an 
einem  Ende,  z.B.  an  der  Seitenwange  der  Grundplatte 
für  die  Befettungswalzen  der  Werkstückunterfläche, 
über  einen  L-förmigen  Winkel  und  am  anderen  Ende, 
z.B.  an  der  Seitenwange  der  Grundplatte  für  die  die 
Werkstückoberfläche  befettenden  Befettungswalzen, 
über  einen  im  Querschnitt  U-förmigen  Bügel  an  diesen 
Seitenwangen  angelenkt.  Dadurch  können  unter  Beibe- 
haltung  ihrer  spezifischen  sowie  elastischen  Lagerbe- 
weglichkeit  der  einzelnen  Befettungswalzen  die  ober- 
und  unterhalb  an  das  jeweilige  Werkstück  anzusetzen- 
den  Reihen  mit  einfachen  Mitteln  zueinander  ausgerich- 
tet  werden.  Zum  Ausrichten  wird  beispielsweise  das 
freie  Ende  der  Kolbenstange  mittels  einer  Kontermutter 
am  L-förmigen  Winkel  ortsfest  gekontert,  wohingegen 
der  Druckmittelzylinder  im  U-förmigen  Bügel  der  Sei- 
tenwange  der  darüberliegenden  Grundplatte  gelenkig 
angelenkt  ist. 
[0018]  Die  Führung  besteht  vorteilhaft  aus  einer 
Stange  mit  Kreisquerschnitt,  die  an  beiden  Enden  in  je 
einem  Gleitlager  einer  Seitenwange  zweier  diametral 
gegenüberliegender  Grundplatten  geführt  ist.  Diese 
Führung  kann  auch  aus  bekannten  Kugelführungen  und 
im  Druckmittelzylinder  aus  Pneumatikzylindern  beste- 
hen. 
[0019]  Mehrere  Ausführungsbeispiele  der  Erfindung 
sind  in  den  Zeichnungen  dargestellt.  Dabei  zeigen: 

Fig.  1  die  Ansicht  einer  ersten  Ausführungsform  der 
erfindungsgemäßen  Vorrichtung  in  Durchlaufrich- 
tung  eines  zu  befettenden  Werkstückes  mit  je  einer 
an  einer  unteren  und  einer  oberen  Grundplatte 
angeordneten  Befettungswalze, 
Fig.  2  die  Ansicht  in  Richtung  II-II  von  Fig.  1, 
Fig.  3  die  Ansicht  in  Richtung  III-III  von  Fig.  1, 
Fig.  4  die  Ansicht  einer  zweiten  Ausführungsform 
der  Vorrichtung  in  Durchlaufrichtung  eines  zu  befet- 
tenden  Werkstückes  mit  mehreren  koaxial  sowie 
hintereinander  angeordneten  Befettungswalzen  an 
einer  unteren  und  einer  oberen  Grundplatte  in 
Richtung  IV-IVvon  Fig.  5, 
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Fig.  5  die  Ansicht  in  Richtung  V-V  von  Fig.  4, 
Fig.  6  die  Ansicht  in  Richtung  des  Pfeiles  VI  von 
Fig.  4, 
Fig.  7  die  Ansicht  auf  eine  dritte  Ausführungsform 
der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  in  Durchlauf- 
richtung  des  Werkstückes  mit  zwei  gleichzeitig  auf- 
einander  zustellbaren  Grundplatten  an  der  Unter- 
und  an  der  Oberseite  des  Werkstückes, 
Fig.  8  die  Ansicht  in  Richtung  der  Pfeile  Vlll-Vlll  von 
Fig.  7  und 
Fig.  9  die  Ansicht  in  Richtung  des  Pfeiles  IX  von 
Fig.  7. 

[0020]  Gemäß  den  Fig.  1  bis  3  besteht  die  Grundform 
der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  10  zum  steuerba- 
ren  Befetten  von  Werkstücken  1  1  aus  zwei  Befettungs- 
walzen  12,  13,  die  mit  fettdurchlässigem  Material,  z.B. 
mit  Filz,  ummantelt  und  jeweils  auf  einer  Hohlachse  14, 
15  an  beiden  Enden  14a,  14b  und  15a,  15b  auf  einem 
mit  je  einer  Grundplatte  1  6,  1  7  in  Verbindung  stehenden 
Lager  18  angeordnet  und  über  mindestens  zwei  Druck- 
mittelzylinder  (vorzugsweise  pneumatisch  betrieben) 
19,  20  und  zwei  Führungen  21  an  der  Werkstückunter- 
fläche  1  1  a  und  der  Werkstückoberfläche  1  1  b  ansetzbar 
sind. 
[0021]  Erfindungsgemäß  weist  jedes  Lager  18  an 
jedem  Ende  14a,  14b  und  15a,  15b  der  Hohlachsen  14, 
1  5  einen  Lagerbock  22  auf,  der  unter  Wirkung  einer  sich 
gegen  ihn  22  und  der  Grundplatte  16,  1  7  abstützenden 
Feder  23  über  mindestens  ein  begrenztes  Spiel  in  meh- 
reren  Freiheitsgraden  zulassenden  Lagerbolzen  24  auf 
der  jeweiligen  Grundplatte  16,  17  gehaltert  ist,  die  über 
die  Druckmittelzylinder  19,  20  und  die  Führungen  21  in 
Richtung  auf  die  Werkstückfläche  11a,  11b  verstellbar 
ist.  Im  dargestellten  Fall  ist  jeder  Lagerbock  22  von  zwei 
symmetrisch  zur  Hohlachse  14,  15  sowie  senkrecht  auf 
der  jeweiligen  Grundplatte  16,  17  angeordneten  Lager- 
bolzen  24  gehaltert.  Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung 
umfaßt  jedoch  auch  eine  Ausführungsform,  in  welcher 
jeder  Lagerbock  22  und  zugleich  auch  jedes  Ende  14a, 
14b;  15a  15b  der  Hohlachse  14,  15  diametral  von  nur 
einem  Lagerbolzen  24  mit  einem  entsprechenden  Spiel 
durchgriffen  ist,  so,  wie  es  im  oberen  Teil  der  Fig.  2 
strichpunktiet  angedeutet  ist. 
[0022]  Wie  aus  dem  unteren  Teil  der  Fig.  2,  linke 
Hälfte,  hervorgeht,  bestehen  die  Lagerbolzen  24  aus 
mit  ihrem  Kopf  25  in  die  Grundplatte  16,  17  eingesenk- 
ten  Innensechskantschrauben  mit  glatten,  im  Quer- 
schnitt  kreisrunden  Schäften  26,  welche  die 
Lagerböcke  22  in  Kreisbohrungen  27  mit  Radialspiel 
durchgreifen  und  an  ihrer  Austrittsstelle  über  ein  Gewin- 
deende  28  mit  einer  Mutter  29  verschraubt  sind.  Dabei 
beteht  jeder  Lagerbock  22  aus  einem  geteilten  Spann- 
bock,  zwischen  dessen  Teilen  22a,  22b  das  jeweilige 
Ende  14a,  14b;  15a,  15b  der  Hohlachse  14,  15  mittels 
einer  aus  zwei  diametral  gegenüberliegenden  Schrau- 
ben  bestehenden  Schraubverbindung  30  drehunbe- 
weglich  eingespannt  ist. 

[0023]  In  sämtlichen  Figuren  wird  die  jeweilige  Feder 
23  aus  einer  den  glatten  Schaft  26  des  Lagerbolzens  24 
mit  radialem  Abstand  umgreifenden  zylindrischen 
Schraubenfeder  gebildet,  die  mit  ihrem  einen  Ende  23a 

5  in  der  Grundplatte  16,  17  und  mit  ihrem  anderen  Ende 
23b  in  dem  Lagerbock  22  in  je  einer  kreisförmigen  Aus- 
nehmung  eingelassen  ist.  Durch  die  kreisförmigen  Aus- 
nehmungen  in  den  Grundplatten  16,  17  einerseits  und 
den  Lagerböcken  22  andererseits  wird  eine  Relatiwer- 

10  Schiebung  der  Federn  23  zu  den  Lagerbolzen  24  unter- 
bunden.  Eine  Relatiwerschiebung  zwischen  diesen 
beiden  Elementen  wird  nur  durch  das  Radialspiel  der 
kreisförmigen  Durchgangsbohrungen  27  innerhalb  der 
Lagerböcke  22  zu  dem  glatten  Schaft  26  der  Lagerbol- 

15  zen  24  ermöglicht.  Dieses  Radialspiel  ist  in  unendlich 
vielen  radialen  Richtungen  des  Lagerbolzens  24  mög- 
lich.  Hinzu  kommt  noch  eine  mögliche  Kippbewegung 
senkrecht  zur  Zeichenebene  der  Fig.  2  sowie  im  Uhrzei- 
gersinn  und  Gegenuhrzeigersinn  der  gleichen  Figur. 

20  Alternativ  kann  die  Feder  23  auch  von  einer  mit  ihrem 
einen  Ende  an  der  Grundplatte  16,  17  und  mit  ihrem 
anderen  Ende  am  Lagerbock  22  angelenkten,  nicht  dar- 
gestellten  Pneumatikfeder  ersetzt  werden. 
[0024]  Wie  aus  den  Fig.  1  und  3  hervorgeht,  kann  eine 

25  der  Grundplatten,  hier  z.B.  die  Grundplatte  16,  zweier 
zwischen  sich  das  zu  befettende  Werkstück  1  1  aufneh- 
menden  Befettungswalzen  12,  13  oder  Reihen  von  die- 
sen  12,  13  ortsfest  angeordnet  werden.  Beide 
Grundplatten  16,  17  sind  mit  Seitenwangen  31  verse- 

30  hen,  an  denen  jeweils  ein  Ende  eines  Druckmittelzylin- 
ders  19,  20  und  einer  Führung  21  befestigt  ist.  Dabei  ist 
jeder  Druckmittelzylinder  19,  20  an  einem  Ende  über 
das  freie  Ende  32a  seiner  Kolbenstange  32  an  einem  L- 
förmigen  Winkel  33  mittels  einer  Mutter  34  und  einer 

35  Kontermutter  35  befestigt,  wohingegen  er  am  anderen 
Ende  20a  über  einen  im  Querschnitt  U-förmigen  Bügel 
36  an  den  Seitenwangen  31  angelenkt  ist.  Über  die 
Mutter  34  und  die  Kontermutter  35  kann  die  Einjustie- 
rung  der  Grundplatten  16,  17  zueinander  erfolgen. 

40  [0025]  Die  Führung  21  besteht  in  den  Darstellungen 
aus  einer  Stange  mit  Kreisquerschnitt,  die  am  Ende  21a 
mittels  der  Halterung  37  und  am  Ende  21b  in  einem 
Gleitlager  38  an  einer  Seitenwange  21  der  beiden  dia- 
metral  gegenüberliegenden  Grundplatten  16,  17 

45  geführt  ist.  Die  Gleitlager  37,  38  können  auch  aus 
Kugelführungen  und  die  Druckmittelzylinder  19,  20  aus 
Pneumatikzylindern  bestehen. 
[0026]  Im  zweiten  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung 
gemäß  den  Fig.  4  bis  6  sind  mit  den  Fig.  1  bis  3  überein- 

50  stimmende  Teile  mit  gleichen  Bezugsziffern  bezeichnet. 
Jedes  Ausführungsbeispiel  unterscheidet  sich  vom 
Ausführungsbeispiel  der  Fig.  1  bis  3  im  wesentlichen 
dadurch,  daß  die  Grundplatten  16,  17  mit  mehreren 
Befettungswalzen  12,  13  mit  sowohl  koaxial  nebenein- 

55  ander  als  auch  parallel,  die  jeweiligen  Lücken  der  vor- 
ausgehenden  Reihe  der  Befettungswalzen  12,  13 
überlappenden  Befettungswalzen  oder  deren  Reihen 
bestückt  sind. 

4 
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[0027]  Wie  aus  Fig.  6  entnommen  werden  kann,  ist 
am  äußeren  Randbereich  39  abstandsgleich  und  sym- 
metrisch  zur  Symmetrieachse  40  je  das  Ende  eines 
Druckmittelzylinders  19,  20  angeordnet.  Im  geo- 
metrischen  Mittelbereich  41  einer  jeden  Seitenwange  5 
31  ,  in  der  Darstellung  der  Fig.  6  also  exakt  in  der  Sym- 
metrieachse  40,  ist  das  untere  Ende  21a,  der  Führung 
21  in  einer  Klemmschelle  37  gehalten,  während  das 
obere  Ende  21b  der  Führung  21  in  einem  Gleitlager  38 
gleitbar  relatiwerschieblich  geführt  ist.  Mit  dieser  w 
Anordnung  wird  eine  äußerst  stabile  sowie  präzise 
Zuordnung  mehrerer  Befettungswalzen  12,  13  auf  nur 
einer  Grundplatte  16,  17  sichergestellt. 
[0028]  Unterstellt  man  in  den  beiden  Ausführungsbei- 
pielen  gemäß  den  Fig.  1  bis  6  jeweils  eine  ortsfeste  15 
Anordnung  der  Grundplatte  16  und  eine  dazu  relativ 
bewegliche  Grundplatte  17,  so  kann  nur  die  obere 
Grundplatte  17  mit  ihren  Befettungswalzen  13  von  der 
Werkstückoberfläche  11b  abgehoben  werden,  wohin- 
gegen  das  Werkstück  1  1  mit  seiner  Werkstückunterflä-  20 
che  1  1  a  stets  auf  den  Befettungswalzen  1  2  aufliegt  und 
somit  an  dieser  Fläche  entsprechend  durchgehend 
befettet  wird. 
[0029]  Um  jedoch  in  bestimmten  Bedarfsfällen  sowohl 
die  Werkstückoberfläche  11b  als  auch  die  Werkstück-  25 
unterfläche  11a  nicht  durchgehend,  sondern  nur  in  Teil- 
bereichen  mit  den  Befettungswalzen  12,  13  befetten  zu 
können,  müssen  sowohl  die  Befettungswalzen  13  als 
auch  die  Befettungswalzen  12  von  den  ihnen  zugeord- 
neten  Werkstückflächen  11b  und  11a  absetz-  und  30 
erneut  daran  ansetzbar  sein. 
[0030]  Eine  dritte  erfindungsgemäße  Ausführungs- 
form,  mit  welcher  dies  ermöglicht  wird,  ist  in  den  Fig.  7 
bis  9  dargestellt.  Darin  sind  mit  den  Fig.  1  bis  6  überein- 
stimmende  Teile  mit  gleichen  Bezugsziffern  bezeichnet.  35 
Bei  der  dritten  Ausführungsform  gemäß  den  Fig.  7  bis  9 
sind  die  Grundplatten  16,17  mit  ihren  Befettungswalzen 
12,  13  gleichzeitig  oder  zeitverschieden  an  die  Werk- 
stückunterfläche  11a  bzw.  an  die  Werkstückoberfläche 
11b  ansetzbar.  Zur  Bewerkstelligung  dieser  Relatiwer-  40 
Schiebung  benötigt  jede  dieser  nunmehr  verschiebli- 
chen  Grundplatten  16,  17  eine  Fixplatte  42,  wobei 
zwischen  den  Grundplatten  16,  17  und  den  Fixplatten 
42  an  jedem  Ende  vier  Pneumatikzylinder  19,  20  ange- 
ordnet  sind.  Dadurch  können  über  diese  Pneumatikzy-  45 
linder  19,  20  die  Grundplatten  16,  17  gegenüber  den 
Fixplatten  42  auf  der  raumfesten  Führung  21  mittels  der 
verschieblichen  Gleitlager  38  relativ  bewegt  und  somit 
die  Befettungswalzen  12,  1  3  entsprechend  an  die  Werk- 
stückunterlfäche  1  1  a  bzw.  die  Werkstückoberfläche  11b  so 
angesetzt  werden  und  wieder  davon  abgehoben  wer- 
den. 
[0031  ]  Dabei  wird  das  Werkstück  1  1  von  nicht  darge- 
stellten  Führungsrollen  abgestützt.  Zur  beidseitigen 
Beaufschlagung  der  Werkstücksflächen  11a  und  11b  ss 
sind  die  Kolben  der  Pneumatikzylinder  19,  20  beidseitig 
beaufschlagbar.  Die  letztbeschriebene  Ausführungs- 
form  findet  insbesondere  Verwendung  bei  großen 

Arbeitsspalten  zwischen  den  Befettungswalzen  12,  13, 
was  beispielsweise  bei  Differentialweg-Pressen  charak- 
teristisch  ist. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  (10)  zum  steuerbaren  Befetten  von 
Werkstücken  (11)  in  Band-  oder  Platinenform  mit 
mehreren  mit  fettdurchlässigem  Material  versehe- 
nen,  hohlen  sowie  koaxial  zueinander  ausgerichte- 
ten  Befettungswalzen  (12,  13),  die  jeweils  auf  einer 
Hohlachse  (14,  15)  beidendig  auf  einem  mit  einer 
Grundplatte  (16,  17)  in  Verbindung  stehenden 
Lager  (18)  angeordnet  und  über  mindestens  zwei 
Druckmittelzylinder  (19,  20)  und  zwei  Führungen 
(21)  an  der  Werkstückfläche  (11a,  11b)  ansetzbar 
sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Lager  (18) 
an  jedem  Ende  (14a,  14b;  15a,  15b)  der  Hohlachse 
(1  4,  1  5)  aus  einem  Lagerbock  (22)  gebildet  ist,  der 
unter  Wirkung  einer  sich  gegen  ihn  (22)  und  der 
Grundplatte  (16,  17)  abstützenden  Feder  (23)  auf 
der  Grundplatte  (16,  17)  über  mindestens  einen  ein 
begrenztes  Spiel  in  mehreren  Freiheitsgraden 
zulassenden  Lagerbolzen  (24)  gehaltert  ist,  wel- 
cher  einen  glatten  Schaft  (26)  aufweist,  der  mit 
Radialspiel  in  allen  radialen  Richtungen  sowie  kipp- 
beweglich  von  dem  Lagerbock  (22)  mit  dessen 
Durchgangsbohrung  (27)  umgeben  ist,  und  daß  die 
Grundplatte  (16,  17)  über  die  Druckmittelzylinder 
(19,  20)  und  die  Führungen  (21)  in  Richtung  auf  die 
Werkstückfläche  (11a,  11b)  verstellbar  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jeder  Lagerbock  (22)  von  zwei  sym- 
metrisch  zur  Hohlachse  (14,  15)  sowie  senkrecht 
auf  der  Grundplatte  (1  6,  1  7)  angeordneten  Lager- 
bolzen  (24)  gehaltert  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Lagerbolzen  (24)  aus  mit 
ihrem  Kopf  (25)  in  die  Grundplatte  (16,  17)  einge- 
senkten  Innensechskantschrauben  mit  glatten,  im 
Querschnitt  kreisrunden  Schäften  (26)  bestehen, 
welche  die  Lagerböcke  (22)  in  Kreisbohrungen  (27) 
mit  Radialspiel  durchgreifen  und  an  ihrer  Austritts- 
stelle  über  ein  Gewindeende  (28)  mit  einer  Mutter 
(29)  verschraubt  sind. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  jeweilige  Feder 
(23)  aus  einer  den  glatten  Schaft  (26)  des  Lagerbol- 
zens  (24)  mit  radialem  Abstand  umgreifenden  zylin- 
drischen  Schraubenfeder  besteht,  die  mit  ihrem 
einen  Ende  (23a)  in  der  Grundplatte  (16,  17)  und 
mit  ihrem  anderen  Ende  (23b)  in  dem  Lagerbock 
(22)  in  je  einer  kreisförmigen  Ausnehmung  einge- 
lassen  ist. 

5 
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5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Feder  (23)  von 
einer  mit  ihrem  einen  Ende  an  der  Grundplatte  (16, 
17)  und  mit  ihrem  anderen  Ende  am  Lagerbock 
(22)  angelenkten  Pneumatikfeder  gebildet  ist.  5 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Lagerbock  (22) 
aus  einem  geteilten  Spannbock  besteht,  zwischen 
dessen  Teilen  (22a,  22b)  das  Ende  (14a,  14b,  15a,  10 
15b)  der  Hohlachse  (14,  15)  mittels  einer  Schraub- 
verbindung  (30)  drehunbeweglich  eingespannt  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  der  Grundplat-  15 
ten  (16)  zweier  zwischen  sich  das  zu  befettende 
Werkstück  (11)  aufnehmenden  Befettungswalzen 
(12,  13)  oder  Reihen  von  diesen  (12,  13)  ortsfest 
angeordnet  ist,  beide  Grundplatten  (16,  17)  mit  Sei- 
tenwangen  (31)  versehen  sind  und  an  jeder  Seiten-  20 
wange  (31)  einer  Grundplatte  (16,  17)  das  Ende 
eines  Druckmittelzylinders  (19,  20)  und  einer  Füh- 
rung  (21)  befestigt  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7,  25 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  am  äußeren  Rand- 
bereich  (39)  einer  jeden  Seitenwange  (31)  je  das 
Ende  eines  Druckmittelzylinders  (19,  20)  und  im 
geometrischen  Mittelbereich  (41)  einer  jeden  Sei- 
tenwange  (31)  das  gleitverschiebliche  Ende  (21a,  30 
21b)  einer  Führung  (21)  angeordnet  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Druckmittelzylin- 
der  (19,  20)  an  einem  Ende  über  einen  L-förmigen  35 
Winkel  (33)  und  am  anderen  Ende  über  einen  im 
Querschnitt  U-förmigen  Bügel  (36)  an  den  Seiten- 
wangen  (31)  angelenkt  sind. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9,  40 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Führung  (21)  aus 
einer  Stange  mit  Kreisquerschnitt  besteht,  die  an 
beiden  Enden  (21a,  21b)  in  je  einem  Gleitlager  (38) 
einer  Seitenwange  (31)  zweier  diametral  gegen- 
überliegender  Grundplatten  (16,  1  7)  geführt  ist.  45 

11.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Führungen  (21) 
aus  bekannten  Kugelführungen  und  die  Druckmit- 
telzylinder  (19,  20)  aus  Pneumatikzylindern  beste-  so 
hen. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kolben  der  Pneu- 
matikzylinder  (19,  20)  zum  Ansetzen  an  die  und  ss 
zum  Abheben  von  der  Werkstückfläche  (11a,  11b) 
beidseitig  beaufschlagbar  sind. 

Claims 

1  .  A  device  (10)  for  the  controllable  greasing  of  work- 
pieces  (11)  in  strip  or  plate  form  with  a  plurality  of 
hollow  greasing  rollers  (12,  13),  which  are  provided 
with  grease-permeable  material,  are  aligned  coax- 
ial  to  one  another  and  are  respectively  arranged  on 
a  hollow  axle  (14,  15)  with  both  ends  on  a  bearing 
(1  8)  connected  to  a  base  plate  (1  6,  1  7)  and  can  be 
applied  via  at  least  two  pressure  medium  cylinders 
(19,  20)  and  two  guides  (21)  to  the  workpiece  sur- 
face  (11a,  11b),  characterised  in  that  the  bearing 
(18)  at  each  end  (14a,  14b;  15a,  15b)  of  the  hollow 
axle  (14,  15)  is  formed  by  a  bearing  block  (22), 
which  is  held  on  the  respective  base  plate  (16,  17) 
under  the  action  of  a  spring  (23)  supported  against 
the  bearing  block  (22)  and  the  base  plate  (16,  17) 
via  at  least  one  bearing  bolt  (24)  allowing  limited 
clearance  in  a  plurality  of  degrees  of  freedom  of 
movement,  which  bearing  bolt  comprises  a  smooth 
shaft  (26),  which  is  enclosed  by  the  through  bore 
(27)  of  the  bearing  block  (22)  with  radial  clearance 
in  all  radial  directions  and  so  as  to  be  tiltable,  and 
the  base  plate  (16,  17)  is  adjustable  via  the  pres- 
sure  medium  cylinders  (19,  20)  and  the  guides  (21) 
in  the  direction  of  the  workpiece  surface  (1  1a,  1  1b). 

2.  A  device  according  to  Claim  1  ,  characterised  in  that 
each  bearing  block  (22)  is  held  by  two  bearing  bolts 
(24)  arranged  symmetrical  to  the  hollow  axle  (14, 
15)  and  perpendicular  to  the  base  plate  (16,  17). 

3.  A  device  according  to  Claim  1  or  2,  characterised  in 
that  the  bearing  bolts  (24)  are  formed  by  internal 
hexagonal  screws  recessed  with  their  head  (25) 
into  the  base  plate  (16,  17)  and  having  smooth 
shafts  (26),  which  are  circular  in  cross  section  and 
penetrate  the  bearing  blocks  (22)  in  circular  bores 
(27)  with  radial  clearance  and  are  screwed  at  their 
exit  point  via  a  threaded  end  (28)  to  a  nut  (29). 

4.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  charac- 
terised  in  that  the  respective  spring  (23)  is  formed 
by  a  cylindrical  helical  spring,  which  encloses  the 
smooth  shaft  (26)  of  the  bearing  bolt  (24)  with  radial 
clearance  and  is  fitted  with  one  end  (23a)  in  the 
base  plate  (16,  17)  and  with  its  other  end  (23b)  in 
the  bearing  block  (22)  in  a  circular  recess  in  each 
case. 

5.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  charac- 
terised  in  that  the  spring  (22)  is  formed  by  a  pneu- 
matic  spring  which  is  articulatedly  connected  at  one 
end  to  the  base  plate  (1  6,  1  7)  and  at  its  other  end  to 
the  bearing  block  (22). 

6.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  5,  charac- 
terised  in  that  the  bearing  block  (22)  is  formed  by  a 

25 
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divided  clamping  block,  between  whose  parts  (22a, 
22b)  the  end  (14a,  14b,  15a,  15b)  of  the  hollow  axle 
(14,  15)  is  non-rotatably  clamped  by  means  of  a 
screw  connection  (30). 

5 
7.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  6,  charac- 

terised  in  that  one  of  the  base  plates  (16)  of  two 
greasing  rollers  (12,  13)  receiving  the  workpiece 
(11)  which  is  to  be  greased  or  rows  of  such  rollers 
(12,  13)  can  befixed  in  place,  both  base  plates  (16,  10 
1  7)  are  provided  with  side  walls  (31)  and  the  end  of 
a  pressure  medium  cylinder  (19,  20)  and  a  guide 
(21)  is  secured  to  each  side  wall  (31)  of  a  base 
plate  (16,  17). 

15 
8.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  7,  charac- 

terised  in  that  the  end  of  a  pressure  medium  cylin- 
der  (19,  20)  is  arranged  in  the  outer  peripheral 
region  (39)  of  each  side  wall  (31)  and  the  slideably 
displaceable  end  (21a,  21b)  of  a  guide  (21)  is  20 
arranged  in  the  geometrical  central  region  (41)  of 
each  side  wall  (31). 

9.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  8,  charac- 
terised  in  that  the  pressure  medium  cylinders  (19,  25 
20)  are  articulatedly  connected  to  the  side  walls 
(31)  at  one  end  via  an  L-shaped  angle  bracket  (33) 
and  at  the  other  end  via  a  bracket  (36)  having  a  U- 
shaped  cross  section. 

30 
1  0.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  9,  charac- 

terised  in  that  the  guide  (21)  is  formed  by  a  rod  hav- 
ing  a  circular  cross  section,  which  is  guided  at  both 
ends  (21a,  21b)  in  a  respective  slide  bearing  (38)  of 
a  side  wall  (31)  of  two  diametrally  opposed  base  35 
Plates  (16,  17). 

1  1  .  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  1  0,  charac- 
terised  in  that  the  guides  (21)  are  formed  by  known 
ball  guides  and  the  pressure  medium  cylinders  (1  9,  40 
20)  by  pneumatic  cylinders. 

1  2.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  1  1  ,  charac- 
terised  in  that  the  pistons  of  the  pneumatic  cylin- 
ders  (1  9,  20)  can  be  acted  upon  f  rom  both  sides  for  45 
application  to  and  lifting  from  the  workpiece  surface 
(11a,  11b). 

Revendications 
50 

1.  Dispositif  (10)  pour  graisser  de  fagon  commandee 
des  pieces  fagonnees  (11)  se  presentant  sous 
forme  de  bände  ou  de  platine,  avec  plusieurs  rou- 
leaux  de  graissage  (12,  13)  dotes  d'un  materiau 
permeable  ä  la  graisse,  creux,  ainsi  qu'orientes  55 
coaxialement  les  uns  par  rapport  aux  autres,  qui 
chacun,  sur  un  axe  creux  (14,  15),  sont  disposes 
aux  deux  extremites  sur  un  palier  (18)  relie  ä  une 

plaque  de  base  (16,  17)  et  peuvent  etre  appliques, 
par  au  moins  deux  verins  ä  fluide  sous  pression 
(19,  20)  et  deux  guidages  (21),  sur  la  surface  (11a, 
1  1  b)  de  la  piece  fagonnee,  caracterise  en  ce  que  le 
palier  (18)  est  constitue,  ä  chaque  extremite  (14a, 
14b;  15a,  15b)  de  Taxe  creux  (14,  15),  d'un  bloc 
palier  (22)  qui,  sous  l'effet  d'un  ressort  (23),  prenant 
appui  contre  le  bloc  palier  (22)  et  la  plaque  de  base 
(16,  17),  est  maintenu  sur  la  plaque  de  base  (16, 
17),  par  l'intermediaire  d'au  moins  un  boulon  de 
Suspension  (24)  permettant  un  jeu  limite  dans  plu- 
sieurs  degres  de  liberte,  boulon  de  Suspension  qui 
presente  une  tige  lisse  (26),  entouree,  avec  un  jeu 
radial  dans  toutes  les  directions  radiales  ainsi 
qu'avec  une  mobilite  en  basculement,  par  le  bloc 
palier  (22)  par  son  pergage  de  passage  (27),  et  en 
ce  que  la  plaque  de  base  (16,  17)  est  reglable,  par 
l'intermediaire  du  verin  ä  fluide  sous  pression  (19, 
20)  et  des  guidages  (21),  dans  la  direction  de  la 
surface  (11a,  11b)  de  la  piece  fagonnee. 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 
ce  que  chaque  bloc  palier  (22)  est  maintenu  par 
deux  boulons  de  Suspension  (24)  disposes  symetri- 
quement  par  rapport  ä  Taxe  creux  (14,15)  ainsi  que 
perpendiculairement  sur  la  plaque  de  base  (16, 
17). 

3.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
en  ce  que  les  boulons  de  Suspension  (24)  sont 
constitues  de  vis  ä  six  pans  interieurs,  noyees  avec 
leurs  tetes  (25)  dans  la  plaque  de  base  (1  6,  1  7),  vis 
ayant  des  tiges  (26)  lisses  ä  section  transversale 
ronde  circulaire,  qui  traversent  les  blocs  palier  (22) 
dans  des  pergages  circulaires  (27),  avec  un  jeu 
radial,  et  sont  vissees  sur  leur  cöte  sortie,  sur  une 
extremite  f  iletee  (28),  ä  l'aide  d'un  ecrou  (29). 

4.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que  le  ressort  (23)  respectif  est 
constitue  d'un  ressort  helicoTdal  cylindrique  entou- 
rant  avec  un  jeu  radial  la  tige  lisse  (26)  du  boulon  de 
Suspension  (24),  ressort  helicoTdal  qui  est,  par  une 
premiere  de  ses  extremites  (23a),  insere  dans  la 
plaque  de  base  (1  6,  1  7)  et,  par  son  autre  extremite 
(23b),  inseree  dans  le  bloc  palier  (22),  chaque  fois 
dans  un  evidement  ä  forme  circulaire. 

5.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que  le  ressort  (23)  est  constitue 
par  un  ressort  pneumatique,  articule,  ä  une  pre- 
miere  de  ses  extremites,  sur  la  plaque  de  base  (16, 
17)  et,  ä  son  autre  extremite,  sur  le  bloc  palier  (22). 

6.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5, 
caracterise  en  ce  que  le  bloc  palier  (22)  est  consti- 
tue  d'un  bloc  de  serrage  divise,  entre  les  parties 
(22a,  22b)  duquel  l'extremite  (14a,  14b,  15a,  15b) 
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de  Taxe  creux  (1  4,  1  5)  est  enserree  avec  impossibi- 
lite  de  rotation,  au  moyen  d'une  liaison  vissee  (30). 

7.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  6, 
caracterise  en  ce  que  l'une  des  plaques  de  base  s 
(16),  de  deux  rouleaux  de  graissage  (12,  13)  rece- 
vant  entre  eux  la  piece  fagonnee  (1  1)  ä  graisser  ou 
bien  de  rangees  de  ces  rouleaux  de  graissage  (12, 
13),  est  disposee  localement  fixe,  les  deux  plaques 
de  base  (16,  17)  etant  dotees  de  joues  laterales  10 
(31)  et,  sur  chaque  joue  laterale  (31)  d'une  plaque 
de  base  (16,  17),  est  fixee  l'extremite  d'un  verin  ä 
fluide  sous  pression  (19,  20)  et  d'un  guidage  (21). 

8.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  7,  is 
caracterise  en  ce  que,  sur  la  zone  de  bordure  exte- 
rieure  (39)  de  chaque  joue  laterale  (31),  est  dispo- 
see  respectivement  l'extremite  d'un  verin  ä  fluide 
sous  pression  (19,  20)  et,  dans  la  zone  mediane 
geometrique  (41)  de  chaque  joue  laterale  (31),  est  20 
disposee  l'extremite  (21a,  21b),  mobile  en  glisse- 
ment,  d'un  guidage  (31). 

9.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  8, 
caracterise  en  ce  que  les  verins  ä  fluide  sous  pres-  25 
sion  (19,  20)  sont  articules  sur  les  joues  laterales 
(31),  ä  une  premiere  extremite  par  une  corniere  en 
forme  de  L  (33)  et,  ä  l'autre  extremite,  par  un  etrier 
(36)  ä  section  transversale  en  forme  de  U. 

30 
10.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  9, 

caracterise  en  ce  que  le  guidage  (21)  est  constitue 
d'une  barre  ä  section  transversale  circulaire  qui  est 
guidee  aux  deux  extremites  (21a,  21b),  respective- 
ment  dans  un  palier  ä  glissement  (38)  d'une  joue  35 
laterale  (31)  de  deux  plaques  de  base  (16,  17)  dia- 
metralement  opposees. 

11.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  10, 
caracterise  en  ce  que  les  guidages  (21)  sont  cons-  40 
titues  de  guidages  spheriques  connus  et  les  verins 
ä  fluide  sous  pression  (19,  20)  sont  constitues  de 
verins  pneumatiques. 

12.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  11,  45 
caracterise  en  ce  que  les  pistons  des  verins  pneu- 
matiques  (19,  20)  sont  susceptibles  d'etre  sollicites 
des  deux  cötes  pour  obtenir  une  application  sur  la 
surface  (11a,  11b)  de  la  piece  fagonnee  et  un  sou- 
levement  par  rapport  ä  celle-ci.  so 
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