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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Walzen von Profilen in ein Werkstiick, insbe-
sondere Querwalzen, Langswalzen und Schragwalzen
von Gewinden, Randelungen, Zahnwalzenprofilen od.
dgl., mit zumindest einem Walzwerkzeug und zumin-
dest einer Antriebseinrichtung mit Antriebsmotor, sowie
eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens.
[0002] Derartige Verfahren sowie Vorrichtungen sind
in vielfaltiger Form und Ausfiihrung auf dem Markt be-
kannt und gebrduchlich. Mit ihnen werden mittels unter-
schiedlicher Walzverfahren, wie Querwalzen, Langs-
walzen und Schragwalzen, Gewinde, Réandelungen,
Vielverzahnungen und unterschiedlichste Zahnwalz-
profile in Werkstlicken erzeugt.

[0003] Problematisch bei diesen Walzverfahren ist,
daR beim Walzen eine exakte Teilung erzeugt werden
soll. Voraussetzung dafir ist, da® die Walzwerkzeuge
gleichférmig bei exakter Teilung in das zu bearbeitende
Werkstlck eindringen. Dabei werden die Walzwerkzeu-
ge in ein Werkstuck gleichmafig und gleichzeitig einge-
fahren, so daf} durch eine drehende Bewegung ein Pro-
filin das Werkstlick walzbar ist. Die Schwierigkeit dabei
istin dem Sachverhalt zu sehen, dall wahrend des Um-
formvorgangs betrachtliche Differenzen der Umfangs-
geschwindigkeit wirksam werden. Der Aufendurch-
messer der Walzrolle mit abgestimmter Teilung in Bezug
auf die herzustellende Zahnezahl und den Ausgangs-
durchmesser des Werkstuicks bestimmt die Drehzahl
bei Walzbeginn. Mit Fortschreiten der Umformung bil-
den sich der Kerndurchmesser und Kopfkreisdurch-
messer. An diesen Durchmessern kdmmt die differie-
rende Teilung zwangslaufig. Dadurch entstehen be-
trachtliche radiale Belastungen der Zahnflanken, die
durch radiale Nachgiebigkeit des Antriebes ausgegli-
chen werden mussen.

[0004] Deshalb wird von den Antriebselementen eine
hohe Genauigkeit verlangt, da zu groRes Spiel wieder-
um ungunstig fur die ProzeRsicherheit ist.

[0005] Aus dem Stand der Technik nach der JP-A-
62077108 ist ein Walzwerk aufgezeigt, welches Uber
mehrere Antriebsstrdnge betrieben wird. Dabei ist in
den Antriebsstrang eine induktive Bremse als dynamo-
betriebener Motor permanent eingeschaltet, um ledig-
lich ein Verschleiss der Antriebselemente, insbesonde-
re der Antriebsgelenke zu minimieren und eine Lebens-
dauer zu erhdhen.

[0006] Die WO-A-92 20474 zeigt eine Vorrichtung so-
wie ein Verfahren zum Kaltumformen durch Walzen, wo-
bei zwei parallele Walzen symmetrisch angeordnet sind
und gleichlaufend angetrieben sind.

[0007] Dort werden Uber einen gemeinsamen An-
triebsstrang die beiden Walzen separat Uber separate
Antriebe angetrieben.

[0008] Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt, ein Ver-
fahren sowie eine Vorrichtung der oben genannten Art
zu entwickeln, welche die genannten Nachteile beseiti-
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gen, wobei ein Werkstlickausschul} minimiert und ein
Justieren und Ausrichten der Walzwerkzeuge fiir eine
Profilierung bei der Werkstickherstellung gewéhrleistet
wird.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe flihrt, da die An-
triebseinrichtung, nahe dem Walzwerkzeug, abge-
bremst oder beschleunigt und damit ein Spiel in der An-
triebseinrichtung aufgehoben und die Antriebseinrich-
tung beim Eingreifen des Walzwerkzeugs in das Werk-
stiick hydrodynamisch abgebremst und kurz nach dem
Eingreifen das Abbremsen aufgehoben und das Spiel
zwischen Werkstiick und Werkzeug zugelassen wird.
[0010] Diese Aufgabe wird auch durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5 geldst.
[0011] Diese Erfindung gestattet, dal® die Walzwerk-
zeuge, die in ein Werkstlick eingefahren werden, exakt
zum gleichen Zeitpunkt und mit exakt der gleichen Tei-
lung in das Werkstiick eingreifen. Dies wird dadurch er-
reicht, daR eine Antriebseinrichtung, die aus mehreren
Elementen, wie beispielsweise Antriebsmotor, Getrie-
be, Gelenken und Gelenkwellen besteht, gebremst
wird, dabei eine Geschwindigkeit der Antriebseinrich-
tung aber nicht verringert, sondern ein Drehspiel in die-
ser Antriebseinrichtung auf eine bestimmte Seite gelegt
wird. Bevorzugt wird, da das Bremsen mittels einer
Bremseinrichtung geschieht, die mdglichst nahe an
dem Walzwerkzeug angeordnet ist, um dort unmittelbar
am Walzwerkzeug ein Spiel auszuschalten. Dabei soll
die Bremseinrichtung einem Ubertragungselement zu-
geordnet und mit diesem zu und von dem Werkstiick
weg bewegbar sein.

[0012] Die Momentenulbertragung von Bremseinrich-
tung auf ein Ubertragungselement der Antriebseinrich-
tung kann beispielsweise Uber Zahnrad-, Zahnkranz-
verbindung, Zahnriemen, Keilriemen od.dgl. Elemente
erfolgen.

[0013] Wesentlich bei der vorliegenden Erfindung ist
auch der Zeitpunkt, zu dem die Antriebseinrichtung ge-
bremst bzw. ein Spiel ausgeglichen wird. Es soll beim
Eingreifen der Walzwerkzeuge in das Werkstiick ge-
schehen. AnschlieRend kann das Bremsmoment, wel-
ches keinen Einfluf} auf Geschwindigkeit der Antriebs-
einrichtung und insbesondere der Walzwerkzeuge hat,
sanft abgeschaltet werden.

[0014] Damit dieser Vorgang genau und exakt ge-
steuert werden kann, ist erfindungsgemaf die Brems-
einrichtung als hydrodynamische Bremse ausgestaltet.
Mit der hydrodynamischen Bremse ist ein Bremsvor-
gang exakt und genau steuerbar. Eine Steuerung kann
hier von einem Ventil und insbesondere von einem Drei-
wegeventil Ubernommen werden, welches mit einem
Druckbegrenzungsventil und mit einem Druckreduzie-
rungsventil verbunden ist. Dadurch 4Rt sich die hydro-
dynamische Bremse manuell und/oder elektronisch
bzw. rechnergesteuert regeln. So kann diese Steuerung
z.B. mit dem Rechner der Vorrichtung zum Walzen ge-
koppelt und ein entsprechendes Ein- und Auskuppeln
bzw. Ein- und Ausschalten des Bremsmomentes bzw.
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der hydrodynamischen Bremse flr unterschiedliche
Einsatze und Bremsmomente geregelt werden.

[0015] Ein weiterer Vorteil von hydrodynamischen
Bremsen ist, dal} diese verschleillfrei arbeiten und au-
Rerst wenig Raum in der Maschine einnehmen.

[0016] Damit beim Einfahren der Werkzeuge in Rich-
tung des Werkstlickes bzw. in Richtung einer Werk-
stiickachse die hydrodynamischen Bremsen den Bewe-
gungsablauf nicht behindern, sind diese aullerhalb ei-
ner Werkstlickachse bzw. auBerhalb einer Werkzeug-
achse an dem Ubertragungselement angeordnet.
[0017] Im Rahmen der Erfindung soll allerdings auch
liegen, dal} ein Spiel durch Beschleunigung der An-
triebs- einrichtung bzw. durch Beschleunigung der
Ubertragselemente an eine Seite gelegt sein kann. Dies
kann beispielsweise Uber zusatzliche Servomotoren ge-
schehen, welche die Antriebsbewegung zusatzlich be-
schleunigen, ohne daR die Geschwindigkeit der Walz-
werkzeuge beeintrachtigt oder verandert wird. Es ist
auch daran gedacht, da} ein Bremsen und ein Be-
schleunigen der Antriebseinrichtung so nahe wie mog-
lich an dem Walzwerkzeug gleichzeitig oder abwech-
selnd geschieht.

[0018] Durch Abbremsen mittels hydrodynamischer
Bremse wird das Spiel beider Antriebseinrichtungen
aufgehoben, so daR ein Eingreifen in ein Werkstlick
spielfrei geschieht. Nach Walzbeginn bzw. nach dem
Anwalzen kann die Bremseinrichtung ausgekuppelt
werden, so dall nach einer Zentrier- und Umformphase
bzw. Auswalzphase ein Werkstlick mit einer auf3erst ho-
hen Oberflachengiite und geringen Rauhtiefe bei hoher
Préazision entstanden ist.

[0019] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausflihrungsbeispiele sowie
anhand der Zeichnung; diese zeigt in

Figur 1 eine schematische Draufsicht auf eine er-
findungsgemafe Vorrichtung zum Walzen von Pro-
filen od.dgl.;

Figur 2 eine schematische Darstellung von Walz-
werkzeugen und Bremseinrichtungen im Betrieb;

Figur 3 eine blockschaltbildlich dargestellte Steue-
rung der Bremseinrichtungen.

[0020] Eine erfindungsgemafie Vorrichtung R zum
Walzen von Profilen weist gemaf Figur 1 eine Walze 1
auf, die um eine Achse 2 drehbar gelagert ist. Die Walze
1 ist an mindestens einem Lagerblock 3 wieder l6sbar
festgelegt.

[0021] Das Festlegen der Walze 1 an einer Welle 26
des Lagerblockes 3 kann beispielsweise Uber Wellen-
Nabenverbindungen, Vielzahnverbindungen oder an-
dere kraft- und formschlissige Verbindungen gesche-
hen.

[0022] Anden Lagerblock 3 bzw. die Welle 26 schlief3t
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eine zum Inbetriebsetzen bzw. zum Drehen der Walze
1 erforderliche Antriebseinrichtung 4 an. Die Antriebs-
einrichtung 4 besteht aus einem Antriebsmotor 5, der
eine Antriebsbewegung auf eine Gelenkwelle 6 Uber-
tragt. Die Gelenkwelle 6 ist bevorzugt ausziehbar bzw.
einschiebbar ausgestaltet, wie das beispielsweise Uber
Vielzahnprofile geschehen kann.

[0023] Zwischen Gelenkwelle 6 und Antriebsmotor 5
ist ein Gelenk 7 angeschaltet. Anderenends ist die Ge-
lenkwelle 6 Gber ein entsprechendes Gelenk 8 an ein
Ubertragungselement 9 angeschlossen, wobei dieses
wiederum mit der Welle 26 in Verbindung steht. Das
Ubertragungselement 9 kann beispielsweise als Welle
oder Rohrabschnitt ausgebildet sein. Diese Ubertragt
die Antriebsbewegung des Antriebsmotors 5 auf die
Welle 26 und die Walze 1.

[0024] ErfindungsgemaR ist dem Ubertragungsele-
ment 9 eine Bremseinrichtung 10 zugeordnet. Diese
kann beispielsweise Uber ein Zahnrad 11 mit einem
Zahnkranz 12 des Ubertragungselementes 9 in Verbin-
dung stehen. Es liegen jedoch auch andere Mdglichkei-
ten im Rahmen der Erfindung, um die Bremseinrichtung
10 mit dem Ubertragungselement 9 zu verbinden, wie
beispielsweise Uber Zahnriemen, Keilriemen, Ketten
od.dgl. Elemente.

[0025] Die Bremseinrichtung 10 besteht erfindungs-
gemal aus einer Hydraulikbremse, insbesonders aus
einer hydrodynamischen Bremse, die der Antriebsbe-
wegung des Ubertragungselementes 9 entgegenwirkt.
Durch dieses Entgegenwirken, welches hydraulisch in
der Bremseinrichtung 10 hervorgerufen wird, kann ein
Spiel innerhalb der Antriebseinrichtung ausgeschaltet
bzw. an eine Seite von Zahnflanken bzw. Getriebe-
elemente angelegt werden. Insbesondere wird ein Spiel
der Welle 26, in den Gelenken 7, 8, an den Ubergangen
zwischen Gelenken 7, 8 und der Welle des Antriebsmo-
tors 5 bei deren Drehung um ihre Achse aufgehoben.
[0026] Indem ein Spiel durch Bremsen bzw. Verzo-
gern des Ubertragungselementes 9 aufgehoben wird,
ohne jedoch die Geschwindigkeit der Antriebseinrich-
tung 4 und damit der Walze 1 zu andern, ist ein exaktes
Anfahren an ein Werkstlick 13, welches um eine Werk-
stlickachse 14 dreht, moglich.

[0027] Beim stetigen oder schrittweisen Druckumfor-
men mit zwei Walzen 1 und 1.1, ist die Einstichphase in
das Werkstiick 13 fir eine exakte Teilung der Profilie-
rung entscheidend. Werden zwei Walzen 1 und 1.1 ver-
wendet, um das Werkstlick 13 zu profilieren, so ist ein
gleichzeitiges und mdglichst genaues und spielfreies
Eindringen beider Walzen 1 und 1.1 in das Werkstulick
13 erforderlich.

[0028] Dementsprechend ist gemal Figur 1 parallel
zu der Achse 2 auf einer Achse 2.1 ebenfalls eine Walze
1.1 drehbar angeordnet, an die, wie oben beschrieben,
die Elemente wie Lagerblock 3.1, Welle 26.1, Ubertra-
gungselement 9.1 mit Bremseinrichtung 10.1 und Ge-
lenke 7.1, 8.1 mit zwischenliegender Gelenkwelle 6.1
sowie ein Antriebsmotor 5.1 anschliel3en.
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[0029] Da hier die Achsen 2 und 2.1 parallel angeord-
net sind und die Walzen 1 und 1.1 auf einem hier nicht
gezeigten Schienensystem in und entgegen der x-Rich-
tung bewegbar sind, kénnen die Walzen 1 und 1.1
gleichmaRig in das Werkstlick 13 bei gleichsinniger
Drehrichtung der Walzen 1, 1.1 eingreifen.

[0030] Damit der Eingreifvorgang absolut gleichma-
Rig und exakt geschieht und um eine exakte Teilung des
Werkstlickes beim Walzen zu erhalten, wird Gber das
Abbremsen bzw. ein Beaufschlagen der Ubertragungs-
elemente 9, 9.1 mit einem Drehmoment entgegen dem
Antriebsmoment mittels den erfindungsgemafRen
Bremseinrichtungen 10, 10.1 ein Spiel der Elemente der
Antriebseinrichtungen 4, 4.1 ausgeglichen bzw. auf ei-
ner Seite angelegt.

[0031] Ist der Eingriff beider Walzen 1, 1.1 in das
Werkstlick 13 erfolgt, so wird der Bremsvorgang auf die
Ubertragungselemente 9, 9.1 verringert, so daR sich
das Werkstiick 13 mit einem entsprechenden Spiel pro-
filieren lalt. Dabei werden dulerst exakte Profilierun-
gen am Werkstlick erzielt.

[0032] Damit dieses Spiel innerhalb der Antriebsein-
richtung und insbesondere im Bereich der Walzen 1, 1.1
aufgehoben werden kann, sind die Bremseinrichtungen
10, 10.1 mitden Ubertragungselementen 9, 9.1 so nahe
wie mdglich an den Walzen 1, 1.1 und so nahe wie még-
lich an den Lagerblécken 3, 3.1 angeordnet. Die Brems-
einrichtungen 10, 10.1 sind ebenfalls, wie auch die Wal-
zen 1, 1.1, inund entgegen einer x-Richtung hin und her
bewegbar, wobei diese Bewegungen von den auszieh-
baren Gelenkwellen 6, 6.1 mit deren Gelenken 7, 7.1,
8, 8.1 ausgeglichen werden, so dal die Antriebsmoto-
ren 5, 5.1 feststehen bleiben kénnen. Die Antriebsmo-
toren 5, 5.1 oder deren Getriebe 25, 25.1 kénnen zur
Synchronisation der Antriebsbewegung Uber hier nicht
gezeigte Kupplungen miteinander verbunden sein.
[0033] InFigur2ist dargestellt, wie die Ubertragungs-
elemente 9, 9.1 um die Achsen 2, 2.1 drehen und die
Walzen 1, 1.1 gleichsinnig antreiben. Dabei stehen die
Bremseinrichtungen 10, 10.1 mit den Ubertragungsele-
menten 9, 9.1 in Verbindung. Wahrend dem Eindringen
der Walzen 1, 1.1 in das Werkstiick 13 werden die
Bremseinrichtungen 10, 10.1 in Betrieb gesetzt und
bremsen das Ubertragungselement 9, 9.1 ab. Der
Bremsvorgang der Bremseinrichtung 10, 10.1 hat kei-
nen EinfluR auf die Antriebsgeschwindigkeit des Uber-
tragungselementes 9, 9.1 und auch nicht auf die Dreh-
geschwindigkeit der Walzen 1, 1.1, da das Antriebs-
drehnmoment der Antriebsmotoren 5, 5.1 um ein Vielfa-
ches groRer ist, als das entgegenwirkende Bremsdreh-
moment, welches in den Bremseinrichtungen 10, 10.1
hydrodynamisch erzeugt wird.

[0034] Dieses Bremsdrehmoment reicht allerdings
aus, um ein Antriebsspiel in der Vorrichtung auszuschal-
ten. Dieser Uber die hydrodynamischen Bremseinrich-
tungen steuerbare Spielausgleich ist fur eine exakte und
genaue Teilung beim Walzbeginn erforderlich. Sind die
Walzen 1, 1.1 in das Werkstick 13 eingefahren, so ist
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vorteilhaft, wenn der Bremsvorgang der Bremseinrich-
tung 10, 10.1 kontinuierlich beendet wird.

[0035] Dieses An- und Ausschalten der Bremsein-
richtungen und damit das Steuern der exakten Teilung
und ein prazises Steuern des Bremsmomentes erfor-
dern eine exakte Steuerung der hydrodynamischen
Bremseinrichtungen. In Figur 3 ist eine Steuerung der
Bremseinrichtungen 10, 10.1 dargestellt, wobei die
Bremseinrichtungen 10, 10.1 als hydraulische Bremsen
und insbesondere als hydrodynamische Bremsen aus-
gebildet sind.

[0036] Der Vorteil von hydrodynamischen Bremsen
ist, daR diese sich exakt und prazise steuern lassen und
ein frei wahlbares Bremsdrehmoment zur Justierung
der Teilung durch Spielausgleich mdglich ist. Ein weite-
rer Vorteil von hydrodynamischen Bremsen ist, dal die-
se aulerst verschleiRarm arbeiten und durch Pneuma-
tikventile rechnergesteuert betatigbar bzw. regelbar
sind.

[0037] Bei hydrodynamischen Bremsen entsteht
wahrend des Bremsvorganges Warme, die zu einer
Drucké&nderung im Bremsleitungssystem flihrt. Diese
Warme wird entsprechend durch hier nicht gezeigte
Kihlelemente reduziert und die entstehende Druckéan-
derung in entsprechenden Ventilen durch eine spezielle
Schaltung kompensiert und abgebaut.

[0038] Die Bremseinrichtungen 10, 10.1 sind Uber
Verbindungsleitungen 15 und 15.1 Ubers Kreuz mitein-
ander verbunden. Diese fiihren in ein Ventil 16. Das
Ventil 16 ist bevorzugt als Dreiwegeventil ausgebildet
und IRt eine Sperrstellung und zwei Durchflu3stellun-
gen zu, wobei bei einer DurchfluRstellungen eine Rich-
tungsénderung der Bremseinrichtungen 10, 10.1 mit in-
begriffen sein soll. Ferner ist dieses elektrohydraulische
Ventil manuell aber auch Uber Elektromagnete mit
Ruckholfedern in beide Richtungen betéatigbar. Es
schaltet die Bremseinrichtungen 10, 101 aus oder an.
[0039] Von dem Ventil 16 fihren die Verbindungslei-
tungen 15 und 15.1 zu einem Druckbegrenzungsventil
17, welches zwischen die Verbindungsleitungen 15 und
15.1 eingesetzt ist. Uber das Druckbegrenzungsventil
17 1aRt sich ein Bremsdrehmoment der Bremseinrich-
tung 10, 10.1 auch rechnergesteuert prazise einstellen
und regeln.

[0040] An das Druckbegrenzungsventil 17 sind an ei-
nem Knoten 18 ein Manometer 19 sowie ein Ruick-
schlagventil 20 angeschlossen. Uber das Riickschlag-
ventil 20 und insbesondere deren Leitung kann dem Sy-
stem Hydraulikflissigkeit zugefiihrt werden. Der Mano-
meter 19 zeigt den maximalen Druck (z.B. 50 bar), der
durch die Bremseinrichtungen 10, 10.1 erzeugt wird.
[0041] An die Verbindungsleitung 15.1 ist an einem
weiteren Knoten 21 ein Manometer 22 angeschlossen,
der einen Niederdruck (z.B. 10 bar) im System anzeigt.
An diesen Knoten 21 ist Gber eine Leitung 23 zum Vor-
spannen des ganzen Systems ein Druckreduzierventil
24 angeschlossen, welches auch bei Warmeausdeh-
nung, wie es bei hydrodynamischen Bremsen der Fall
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ist, einen Uberdruck ausgleicht. Dieses ist mit einem
Tank T verbunden. Bei einem zu niedrigen Druck infolge
von Leckagen od. dgl. Verlusten kann Hydraulikflissig-
keir bei P zugefuhrt werden.

[0042]

Ferner liegen jedoch auch andere Moglichkei-

ten der Steuerung von hydodynamischen Bremseinrich-
tungen 10, 10.1 im Rahmen der Erfindung.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Walzen von Profilen in ein Werk-
stick, insbesondere Querwalzen, Langswalzen
und Schragwalzen von Gewinden, Réndelungen,
Zahnwalzprofilen od.dgl., mit zumindest einem
Walzwerkzeug (1,1.1) und zumindest einer An-
triebseinrichtung (4,4.1) mit Antriebsmotor (5,5.1),
dadurch gekennzeichnet,

daB die Antriebseinrichtung (4,4.1), nahe dem
Walzwerkzeug (1,1.1), abgebremst oder beschleu-
nigt und damit ein Spiel in der Antriebseinrichtung
aufgehoben und die Antriebseinrichtung beim Ein-
greifen des Walzwerkzeugs in das Werkstlck (13)
hydrodynamisch abgebremst und kurz nach dem
Eingreifen das Abbremsen aufgehoben und das
Spiel zwischen Werkstlick und Werkzeug zugelas-
sen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB rechnergesteuert abgebremst wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein kleineres Bremsmoment
als das Antriebsmoment der Antriebseinrichtung
(4,4.1) gewahlt und hierdurch die Antriebsge-
schwindigkeit der Antriebseinrichtung konstant ge-
halten wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspruiche 1
is 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine Brems-
einrichtung (10,10.1) nahe dem Walzwerkzeug
(1,1.1) wirkt und mit dem Walzwerkzeug bei dessen
Bewegung zum Werkstick (13) mit bewegt wird.

Vorrichtung zum Walzen von Profilen in ein Werk-
stlck, insbesondere Querwalzen, Langswalzen
und Schragwalzen von Gewinden, Réndelungen,
Zahnwalzprofilen od. dgl., mit zumindest einem
Walzwerkzeug (1, 1.1) und zumindest einer An-
triebseinrichtung (4, 4.1) mit Antriebsmotor (5, 5.1),
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Antriebsein-
richtung (4, 4.1) nahe dem Walzwerkzeug zumin-
dest eine Bremseinrichtung (10, 10.1) zugeordnet
und welche mit einem Ubertragungselement (9,
9.1) in Richtung des Werkstlickes (13) bewegbar ist
und welche steuerbar einschaltbar oder ausschalt-
bar ist, wobei Mittel zum Einschalten der Bremsein-
richtung beim Eingreifen des Walzwerkzeuges in
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10.

11.

12.

13.

14.

das Werkstlick und zum Ausschalten der Bremsein-
richtung kurz nach dem Eingreifen des Walzwerk-
zeuges vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bremseinrichtung (10, 10.1) als
hydrodynamische Bremse ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bremseinrichtung (10,
10.1) mit einem Ubertragungselement (9, 9.1) der
Antriebseinrichtung (4, 4.1) in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bremseinrichtung (10, 10.1) Uber
ein Zahnrad (11) mit einem Zahnkranz (12) des
Ubertragungselementes (9, 9.1) in Verbindung
steht.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprtiche
5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Brems-
einrichtung (10, 10.1) Uber Verbindungsleitungen
(15, 15.1) mit einem Ventil (16), insbesondere ei-
nem Dreiwegeventil in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ventil (16) mechanisch oder
elektronisch steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Leitungen (15, 15.1) von
dem Ventil (16) zu einem Druckbegrenzungsventil
(17) fahren.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Uber das Druckbegrenzungsventil
(17) ein Bremsmoment der Einrichtung (10, 10.1)
bevorzugt rechnergesteuert regelbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB dem Druckbegren-
zungsventil (17) ein Manometer (22) und ein Druck-
reduzierventil (24) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB dem Druckbegren-
zungsventil (17) ein weiteres Manometer (19) und
ein Rickschlagventil (20) zugeordnet ist.

Claims

Method of rolling profiles into a workpiece, more es-
pecially transverse rolling, longitudinal rolling and
inclined rolling of threads, milled edges, toothed
rolled profiles or the like, by using at least one rolling
tool (1, 1.1) and at least one drive means (4, 4.1)
having a drive motor (5, 5.1), characterised in that
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the drive means (4, 4.1), in the vicinity of the rolling
tool (1, 1.1), is braked or accelerated, and a clear-
ance is thereby cancelled in the drive means, and
the drive means is hydrodymamically braked in the
event of the rolling tool engaging in the workpiece
(13), and the braking is cancelled shortly after the
engagement, and the clearance between work-
piece and tool is tolerated.

Method according to claim 1, characterised in that
the braking is computer-controlled.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that a smaller braking moment than the driving mo-
ment of the drive means (4, 4.1) is selected, and the
drive speed of the drive means is hereby kept con-
stant.

Method according to at least one of claims 1 to 3,
characterised in that a braking means (10, 10.1)
operates in the vicinity of the rolling tool (1, 1.1) and
is displaced jointly with the rolling tool during the dis-
placement of said rolling tool towards the workpiece
(13).

Apparatus for rolling profiles into a workpiece, more
especially transverse rolling, longitudinal rolling and
inclined rolling of threads, milled edges, toothed
rolled profiles or the like, by using at least one rolling
tool (1, 1.1) and at least one drive means (4, 4.1)
having a drive motor (5, 5.1), characterised in that
at least one braking means (10, 10.1) is associated
with each drive means (4, 4.1) in the vicinity of the
rolling tool, which braking means is displaceable,
with a transmission element (9, 9.1), in the direction
of the workpiece (13) and can be switched on or off
in a controllable manner, means being provided for
switching on the braking means when the rolling
tool engages in the workpiece and for switching off
the braking means shortly after the engagement of
the rolling tool.

Apparatus according to claim 5, characterised in
that the braking means (10, 10.1) is configured as
a hydrodynamic brake.

Apparatus according to claim 5 or 6, characterised
in that the braking means (10, 10.1) communicates
with a transmission element (9, 9.1) of the drive
means (4, 4,1).

Apparatus according to claim 7, characterised in
that the braking means (10, 10.1) communicates
with a toothed rim (12) of the transmission element
(9, 9.1) via a toothed wheel (11).

Apparatus according to at least one of claims 5 to
8, characterised in that the braking means (10,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

10.1) communicates with a valve (16), more espe-
cially a three-way valve, via connecting lines (15,
15.1).

Apparatus according to claim 9, characterised in
that the valve (16) is mechanically or electronically
controllable.

Apparatus according to claim 9 or 10, character-
ised in that the lines (15, 15.1) lead from the valve
(16) to a pressure-limiting valve (17).

Apparatus according to claim 11, characterised in
that a braking moment of the means (10, 10.1) is
adjustable, preferably in a computer-controlled
manner, via the pressure-limiting valve (17).

Apparatus according to one of claims 9 to 12, char-
acterised in that a manometer (22) and a pres-
sure-reducing valve (24) are associated with the
pressure-limiting valve (17).

Apparatus according to one of claims 9 to 13, char-
acterised in that an additional manometer (19) and
a non-return valve (20) are associated with the
pressure-limiting valve (17).

Revendications

Procédé pour laminer des profilés dans une piéce,
en particulier par laminage transversal, laminage
en long ou laminage oblique de filets, moletages,
rouleaux a dents ou similaires, avec au moins un
outil de laminage (1, 1.1) et au moins un dispositif
d'entrainement (4, 4.1) avec moteur d'entrainement
(5,5.1),

caractérisé en ce que

le dispositif d'entrainement (4, 4.1) est freiné ou ac-
céléré au voisinage de I'outil de laminage (1, 1.1) et
par conséquent, un jeu est supprimé dans le dispo-
sitif d'entrainement et le dispositif d'entrainement
est freiné par un frein hydrodynamique lors de la
pénétration de l'outil de laminage dans la piece a
laminer (13) et, juste aprés la pénétration, le freina-
ge est arrété et le jeu entre la piéce et I'outil est réin-
troduit.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le freinage est commandé par ordinateur.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu'

on peut choisir un couple de freinage plus faible que
le couple d'entrainement du dispositif d'entraine-
ment (4, 4.1) et par conséquent, I'on peut maintenir
constante la vitesse d'entrainement de ce dispositif
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d'entrainement.

Procédé selon I'une au moins des revendications 1
as,

caractérisé en ce qu'

un dispositif de freinage (10, 10.1) agit au voisinage
de l'outil de laminage (1, 1.1) et accompagne I'outil
dans son mouvement vers la piéce.

Dispositif pour laminer des profilés dans une piece
en particulier par laminage transversal, laminage
en long et laminage oblique de filets, moletages,
rouleaux a dents ou similaires., avec au moins un
outil de laminage (1, 1.1) et au moins dispositif d'en-
trainement (4, 4.1) avec moteur d'entrainement (5,
5.1),

caractérisé en ce qu'

a chaque dispositif d'entrainement (4, 4.1) est ap-
pligué au voisinage de I'outil de laminage (1, 1.1)
un dispositif de freinage (10, 10.1) mobile en direc-
tion de la piéce (13) par l'intermédiaire d'un élément
de transmission (9, 9.1), et qui posséde une com-
mande d'enclenchement et de déclenchement, des
dispositifs étant prévus pour enclencher le dispositif
de freinage lors de la pénétration de I'outil de lami-
nage dans la piéce et pour déclencher le dispositif
de freinage juste aprés la pénétration de cet outil
de laminage.

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

le dispositif de freinage (10, 10.1) est constitué par
un frein hydrodynamique.

Dispositif selon la revendication 5 ou 6,
caractérisé en ce que

le dispositif de freinage (10, 10.1) est relié a un élé-
ment de transmission (9, 9.1) du dispositif d'entrai-
nement (4, 4.1).

Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

le dispositif de freinage (10, 10.1) est relié par ['in-
termédiaire d'un pignon (11) a une couronne dentée
(12) de I'élément de transmission (9, 9.1).

Dispositif selon au moins I'une des revendications
5a8,

caractérisé en ce que

le dispositif de freinage (10,10.1) est relié par des
canalisations de liaison (15, 15.1) a une soupape
(16), de préférence a une soupape a trois voies.

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce que

la soupape (16) est a commande mécanique ou
électronique.
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Dispositif selon la revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce que

les canalisations (15, 15.1) relient la soupape (16)
a une soupape de limitation de pression (17).

Dispositif selon la revendication 11,

caractérisé en ce que

le couple de freinage du dispositif (10, 10.1) est ré-
glable par la soupape de limitation de pression (17),
de préférence par ordinateur.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 12,
caractérisé en ce que

sur la soupape de limitation de pression (17) est
monté un manometre (22) et une soupape de ré-
duction de pression (24).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 13,
caractérisé en ce que

sur la soupape de limitation de pression (17), est
monté un manométre supplémentaire (19) ainsi
qu'un clapet anti-retour (20).



EP 0 754 511 B1

-\—'23
N
\

P - 1
. 13 !
\\ ; i ! /A
X I ' ' X
- ! i ! —
! i !
! i !
! [ !
! i i
1 261 i 26
! H \
1 l i LT — 3
31 . 1l i i r”'T".’/H
B Y R — i 12 — b L ||
-+ ! ) | I
i I i [ 10
101 — PN ; 1
i Ny A
i | _ 9 i
6.1
/ , 6
4.1 71 5 7 \
251 25 4
5 1 <
S 0SS S S S S S /
Fig. 1
2.1 1
11 2
@143
10.1 \) C 10
9.1 S
Fig. 2



EP 0 754 511 B1

Sl

ot

LGl

A o S — . B o S > D S S S W M U N S A SV T - S — W Sofl WS S ) W P e M P R Ve o Wy W N P et W S oo



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

