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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie ein
Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 7, (siehe
z.B. US-A-4 307 592).
[0002] Für die kaltumformende Herstellung von zylin-
drischen Werkstücken, welche eine verzahnungsartige
Geometrie aufweisende Profilierungen erhalten sollen,
werden herkömmlicherweise Schlagwalzmaschinen ein-
gesetzt. Dabei müssen die Bewegungen der Werkzeuge,
d.h. die Arbeitsbewegung, Richtung und Zustellung der
Profilierungsrollen resp. -walzen, und die Bewegung des
Werkstückes, d.h. die axiale Zustellung zu den Werkzeu-
gen sowie die Rotation des Werkstückes, miteinander
geometrisch bestimmt koordiniert werden, um die ge-
wünschte Profilierung in den entsprechenden Abmes-
sungen und Genauigkeiten zu erreichen.
[0003] In der Regel können die Arbeitsbewegung und
Zustellbewegung sowohl der Werkzeuge wie auch des
Werkstückes kontinuierlich erfolgen, was durch Koppe-
lung dieser Bewegungen mittels mechanischer oder
elektronischer Getriebe realisiert werden kann. Zur Er-
zeugung einer definierten Gerad- oder Schrägverzah-
nung sollte das Werkstück jedoch idealerweise diskon-
tinuierlich resp. intermittierend rotiert werden.
[0004] Eine derartige Bewegung lässt sich mecha-
nisch z.B. mittels einer Getriebekonstruktion auf der Ba-
sis des Malterkreuzgetriebes realisieren. Ein solches Ge-
triebe erlaubt die Erzeugung von diskontinuierlichen Ro-
tationsbewegungen ausgehend von einer kontinuierlich
rotierenden Antriebsmaschine. Die jeweiligen Rotations-
schritte oder Teilungsschritte sind dabei abhängig von
der Geometrie des Getriebes sowie seiner Übersetzung.
Das bedeutet, dass die zu erzielenden Teilungsschritte
definiert und darauf basierend das Getriebe entspre-
chend ausgelegt und gebaut werden muss. In der Regel
ist ein solches Getriebe und damit die Produktionsanlage
auf eine bestimmte, vorgegebene Werkstückzähnezahl
eingeschränkt.
[0005] Dies bedeutet, dass praktisch für jede unter-
schiedliche Werkstückzähnezahl ein eigenes Getriebe
aufgebaut werden muss. Dies bedeutet einen verhältnis-
mässig grossen Aufwand, welcher sich nicht zuletzt auch
in verhältnismässig hohen Produktionskosten und ho-
hem Umrüstaufwand niederschlägt.
[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
stand darin, eine derartige Vorrichtung zu finden, welche
eine einfache Einstellung der Teilungsschritte bei der Ro-
tation von Werkstücken erlaubt, insbesondere für Werk-
stücke zur Bearbeitung mit Schlagwalzmaschinen.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäss durch
eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 1
gelöst. Weiter, erfindungsgemäss bevorzugte Ausfüh-
rungsformen ergeben sich aus den Merkmalen der wei-
teren Ansprüche 2 bis 6.
[0008] Erfindungsgemäss weist die Vorrichtung zur Er-
zeugung von zylindrischen Werkstücken welche eine de-

finierte Profilierung aufweisen, mit einer axial verschieb-
baren und um die Längsachse intermittierend rotierbaren
Werkstückhalterung sowie periodisch auf das Werkstück
einwirkenden Umformwerkzeugen, mindestens einen
mechanisch vom Antrieb der Umformwerkzeuge ge-
trennten separaten Antrieb für die intermittierende Rota-
tion des Werkstückhalters auf. Dieser separate Antrieb
ist mit einer elektronischen Steuerung verbunden, wel-
che die intermittierende Rotationsbewegung in Abhän-
gigkeit des Antriebs der Umformwerkzeuge ansteuert.
Damit lässt sich vorteilhaft die Rotationsposition des
Werkstückes beliebig in Abhängigkeit zur jeweiligen Be-
wegung resp. Stellung der Umformwerkzeuge einstellen
und damit eine präzise Profilgeometrie über die gesamte
Länge des Profils des Werkstückes erzeugen. Dabei sind
sowohl die Lage wie auch die Dauer des Werkstückstill-
standes während des Umformwerkzeugeingriffes belie-
big einstellbar.
[0009] Beispielsweise lässt sich damit eine Profilie-
rung von Werkstücken mit wesentlich höherer Drehzahl
als bei herkömmlicher mechanischer Verbindung der An-
triebe durchführen. Diese wesentlich höheren Drehzah-
len sind deshalb möglich, weil der elektronisch gesteu-
erte Antrieb gegenüber den mechanischen Getrieben zur
Erzeugung der intermittierenden Rotationsbewegung
des Werkstückes ein wesentlich geringeres Massenträg-
heitsmoment aufweist. Dabei können auch die verzah-
nungsspezifischen optimalen Parameter für die Geome-
trie der Verzahnung wesentlich schneller eingestellt wer-
den. Damit wird eine höhere Produktionsrate bei gerin-
geren Einrichtungs- und Produktionskosten erreicht.
[0010] Vorzugsweise sind die Umformwerkzeuge pro-
filierte Rollen oder Walzen, welche auf einer Kreisbahn
kontinuierlich umlaufend angetrieben sind, wobei die
Kreisbahn parallel oder schräg in Bezug auf die Längs-
achse des Werkstückes, vorzugsweise einstellbar, ver-
laufend angeordnet ist. Gerade bei den auf Schlagwalz-
maschinen angewandten Umformverfahren hat sich die
elektronische Regelung der intermittierenden Rotation
des Werkstückes als besonders vorteilhaft erwiesen.
[0011] Vorzugsweise ist der Werkstückhalter in einem
parallel zur Werkstückachse geführten und verschiebba-
ren Spindelstock gelagert und über eine mindestens in
Axialrichtung elastische Kupplung mit dem Antrieb ver-
bunden. Damit bleibt der Antrieb vorteilhaft von den auf
das Werkstück einwirkenden Kräften der Umformwerk-
zeuge frei und kann trotz der hohen Umformkräfte eine
genaue Positionierung resp. intermittierende Rotation
garantieren. Vorzugsweise ist der Antrieb in einem eben-
falls parallel zur Werkstückachse geführten und ver-
schiebbaren Sekundärspindelstock angeordnet. Der Se-
kundärspindelstock kann dabei entweder in derselben
Führung wie der Spindelstock des Werkstückhalters an-
geordnet sein, oder in einer separaten, parallel dazu an-
geordnet Führung.
[0012] Vorzugsweise weisen die periodische Bewe-
gung der Umformwerkzeuge, die intermittierende Rota-
tionsbewegung des Werkstückhalters, sowie die axiale
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Zustellung des Werkstückhalters getrennte Antriebsag-
gregate auf, welche elektronisch miteinander gekoppelt
sind, vorzugsweise mit der elektronischen Steuerung
verbunden sind. Damit wird eine sehr grosse Variations-
möglichkeit der Bewegungen erreicht und die Fertigung
auch von komplizierten Profilgeometrien ermöglicht. Ins-
besondere eignet sich eine solche Vorrichtung auch für
die Erzeugung von in Bezug auf die Längsachse schräg
verlaufenden Profilierungen resp. Verzahnungen.
[0013] Vorzugsweise sind die Werkstücke zylindrische
Voll- oder Hohlkörper. Die erfindungsgemässe Vorrich-
tung eignet sich vorteilhaft sowohl für die Bearbeitung
von Vollkörpern wie auch für die Bearbeitung von Hohl-
körpern. Dabei können bei Hohlkörpern sowohl Aussen-
wie auch Innenprofilierungen resp. -verzahnungen er-
zeugt werden.
[0014] Vorzugsweise sind die hohlen Werkstücke auf
einem zylindrischen Dorn aufgebracht, der vorzugsweise
eine profilierte, vorzugsweise längsprofilierte, Oberflä-
che aufweist.
[0015] Weiter wird die Aufgabe erfindungsgemäss
durch die Merkmale des Verfahrens nach Anspruch 7
gelöst. Bevorzugte Ausführungsformen ergeben sich
aus den Merkmalen der weitern Verfahren 8 und 9.
[0016] Erfindungsgemäss zeichnet sich das Verfahren
zur Erzeugung von zylindrischen Werkstücken mit einer
definierten Profilierung, mit einer axial verschiebbaren
und um die Längsachse intermittierend rotierbaren
Werkstückhalterung für die Werkstücke sowie periodisch
auf das Werkstück einwirkenden Umformwerkzeugen,
dadurch aus, dass das Werkstück mittels einer elektro-
nischen Steuerung um seine Längsachse mit einem von
den Umformwerkzeugen separaten Antrieb rotiert resp.
angehalten wird. Dies erfolgt erfindungsgemäss in Ab-
hängigkeit der Bewegung der Umformwerkzeuge und
damit zur Erzeugung einer bestimmten definierten Pro-
filierungsgeometrie.
[0017] Vorzugsweise auferlegt die Steuerung dem
Werkstück sowohl eine Links- wie Rechtsdrehung wie
auch einen Stillstand. Damit kann entsprechend der Ge-
ometrie und Bewegung der Umformwerkzeuge die ge-
wünschte Profilierungsgeometrie sehr exakt erzeugt
werden.
[0018] Vorzugsweise steuert die Steuerung auch den
Antrieb und die Zustellbewegung der Umformwerkzeuge
entsprechend von Vorgaben, wie auch die axiale Zustell-
bewegung des Werkstückes. Damit lässt sich der ganze
Herstellungsprozess der Profilierung der zylindrischen
Werkstücke einfach steuern und einfach an unterschied-
liche Werkstücke anpassen. So müssen beispielsweise
nicht die Getriebe aufgrund von anderen Teilungszahlen
für unterschiedliche Werkstücke jeweils arbeitsintensiv
neu eingestellt resp. umgebaut werden.
[0019] Erfindungsgemäss wird weiter die Verwendung
einer erfindungsgemässen Vorrichtung und/oder An-
wendung des erfindungsgemässen Verfahrens zur Er-
zeugung von Schrägverzahnungen auf zylindrischen
Werkstücken beansprucht.

[0020] Ein Ausführungsbeispiel der vorliegenden Er-
findung wird nachstehend anhand von Figuren noch nä-
her erläutert. Es zeigen

Fig. 1 den Längsschnitt durch eine herkömmliche
Bearbeitungsmaschine mit mechanisch gekoppel-
ten Getrieben;

Fig. 2 den schematischen Längsschnitt durch eine
erfindungsgemässe Vorrichtung mit elektronisch ge-
koppeltem Rotationsantrieb des Werkstückes;

Fig. 3 die schematisch Frontansicht eines Werkstü-
ckes mit Umformwerkzeug im Eingriff; und

Fig. 4 schematisch den Längsschnitt durch den Ein-
griffsbereich des Umformwerkzeugs im Werkstück
nach Figur 3.

[0021] Figur 1 zeigt den Längsschnitt durch eine her-
kömmliche Schlagwalzmaschine zur Bearbeitung von
zylindrischen Werkstücken 1.
[0022] Das Werkstück 1 sitzt auf einem Werkstückhal-
ter 2, welcher entlang seiner Achse z in den Bearbei-
tungsbereich 3 zustellbar ist. Die Zustellung erfolgt bei-
spielsweise über einen eigenen Antrieb 4, welcher über
ein Getriebe 5 eine Spindel 6 antreibt.
[0023] Die Umformwerkzeuge 9, welche vom Antrieb
8 angetrieben sind, sind mechanisch direkt über ein mal-
teserkreuzartiges Getriebe 7 mit dem Werkstückhalter 2
verbunden. Damit ist die intermittierende Rotation um die
Achse Z des Werkstückhalters 2 mit der Bewegung der
Umformwerkzeuge 9 direkt, entsprechend der Ausle-
gung der Übersetzung und des malteserkreuzartigen
Getriebes 7 gekoppelt resp. synchronisiert. Aufgrund
dieser Auslegung kann nun in die Oberfläche des Werk-
stückes 1 durch die Umformwerkzeuge 9 ein definiertes
Profil eingearbeitet werden.
[0024] Mit dieser Anordnung kann nun jeweils nur ein
Profil mit einer bestimmten Profil- resp. Zähnezahl erstellt
werden. Für eine andere Zähnezahl muss die Überset-
zung zwischen dem Antrieb 8 und dem Werkstückhalter
2 angepasst werden, was nur durch Austausch der ent-
sprechenden Zahnräder resp. Getriebeteile erfolgen
kann. Ein solcher Austausch ist zeitaufwändig und sehr
kostenintensiv.
[0025] In Figur 2 ist nun schematisch der Längsschnitt
durch eine erfindungsgemässe Vorrichtung dargestellt.
[0026] Der Aufbau und Antrieb des Bearbeitungsbe-
reiches 3 entspricht dem bekannten Aufbau, wie er in
Figur 1 dargestellt ist. Der Antrieb 8 ist vorteilhaft über
ein mechanisches Getriebe 10 mit den Umformwerkzeu-
gen 9 verbunden.
[0027] Der Werkstückhalter 2 mit dem Werkstück 1
weist nun jedoch einen eigenen Antrieb 11 auf. Die Zu-
stellung des Werkstückes 1 erfolgt wiederum vorteilhaft
über einen separaten Antrieb 4 mit Getriebe 5 und Spin-
del 6, wobei auch der Antrieb 11 zusammen mit dem
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Werkstück 1 resp. dem Werkstückhalter 2 zugestellt wird.
[0028] Die Synchronisation zwischen der intermittie-
renden Rotationsbewegung des Werkstückhalters 2 und
damit des Werkstückes 1 und der Umformwerkzeuge 9
resp. deren Antriebes 8 erfolgt erfindungsgemäss elek-
tronisch über eine Steuerung. Hierfür weisen vorteilhaft
sowohl der Antrieb 8 wie auch der Antrieb 11 entspre-
chende Positionssensoren auf.
[0029] Der grosse Vorteil der elektronischen Synchro-
nisierung liegt nun einerseits darin, dass die Steuerung
entsprechend den Vorgaben an die Profilteilung jeweils
individuell schnell und einfach eingestellt werden kann,
ohne dass Eingriffe in die Schlagwalzmaschine vorzu-
nehmen sind. Andererseits lassen sich damit auch Be-
wegungsabläufe, d.h. spezielle Rotationsmuster des
Werkstückes 1 erzielen, wie sie mit einem mechanischen
Getriebe nicht oder nur mit grossem Aufwand realisiert
werden können, wie sie aber beispielsweise für das
Schlagwalzen von Schrägverzahnungen notwendig
sind. Weiter erlaubt der Einsatz von mit einer abrufbaren
Codierung resp. Programmierung versehenen Werkzeu-
gen eine besonders einfache Einstellung resp. Program-
mierung der Steuerung der Maschine, so dass praktisch
eine manuelle Einstellung entfällt.
[0030] In Figur 3 ist noch schematisch die Frontansicht
eines Werkstückes 1 mit im Eingriff stehendem Bearbei-
tungswerkzeug in Form einer Profilrolle 12 dargestellt.
Die Profilrolle 12 ist hier in ihrer aktuellen maximalen Ein-
dringtiefe in die Oberfläche des Werkstückes 1 darge-
stellt. Entsprechend dem Profil der Profilrolle 12 wird eine
Profilierung der Werkstückoberfläche erzielt, und zwar
jeweils in einem Abstand t, welcher als Profilteilung be-
zeichnet wird.
[0031] In der Figur 4 ist dieser Bereich nun noch im
Längsschnitt dargestellt, aus welcher ersichtlich ist, dass
die Profilrolle 12 auf einer kreisförmigen Bahn geführt ist,
wobei dabei der Kreis 13 die Bahnkurve der äusserten
Bereiche der Profilrolle 12 darstellt. Die Profilrolle ist ei-
nerseits in der Austrittsposition 12’ dargestellt, wo sie die
Oberfläche des Werkstückes 1 gerade verlässt, sowie in
der Vorlaufposition 12", wo die Umformarbeit am Werk-
stück 1 begonnen wird, und die Profirolle in den Bereich
des soeben geformten Profils eintritt. Zwischen diesen
beiden Positionen muss das Werkstück 1 still stehen,
damit exakt die gewünschte Profilform erzeugt werden
kann, während das Werkstück 1 während dem folgenden
Umlauf der Profilrolle 12 um ihre Kreisbahn um die Pro-
filteilung t rotiert werden muss, um eine Profilierung um
den gesamten Umfang zu erreichen. Diese Stillstands-
phase kann gerade durch den separaten Antrieb und die
elektronische Synchronisierung erfindungsgemäss er-
zielt werden und der zu erzeugenden Zähnezahl, insbe-
sondere in Bezug auf die Lage und Dauer des Werk-
stückstillstandes einfach eingestellt werden.
[0032] Gerade bei der Herstellung von derartigen Pro-
filen in hohlzylindrischen Blechteilen kann damit eine ho-
he Produktionsrate durch hohe Drehzahlen erzielt wer-
den, und die für die Profilgeometrie entscheidenden Ein-

stellungen schnell und einfach über die entsprechend
Steuerung erfolgen. Diese Einstellungen können vorteil-
haft bei der Verwendung von Chipcodierten Werkzeugen
automatisiert erfolgen und beispielsweise ein bereits in
der Steuerung enthaltenes Programm ohne manuellen
Eingriff aktivieren.
[0033] Gerade bei derartigen Hohlteilen wird bei her-
kömmlichen Vorrichtungen durch die Rotation und den
Vorschub entlang der Längsachse des Werkstückes 1
unterschiedlich grosser Druck durch die Profilrollen 12
auf die Flanken der Profilierung erzeugt. Bei der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung mit elektronischer Syn-
chronisation und unabhängigem Rotationsantrieb lässt
sich dieser Effekt durch entsprechende Kompensations-
drehbewegung um die Längsachse des Werkstückes 1
praktisch eliminieren. Dies war bei rein mechanischen
Lösungen nur sehr aufwändig und in der Regel nicht voll-
ständig durchführbar.
[0034] Auch kann durch die individuelle Steuerungs-
möglichkeit der intermittierenden Rotation des Werkstü-
ckes beispielsweise auch eine Schrägverzahnung mit-
tels der Schlagwalzwerkzeuge realisiert werden.
[0035] Weiter erlaubt die erfindungsgemässe Ausfüh-
rung mit elektronisch gekoppeltem Antrieb auch die Ver-
wendung derselben Maschine zum Drückwalzen mit
Drückrollen, wobei nicht eine intermittierende Rotation
des Werkstückes notwendig ist, sondern dieses mit einer
bestimmten, in der Regel sehr hohen konstanten Dreh-
zahl rotierend angetrieben werden muss. Dabei entfällt
die bei herkömmlichen Vorrichtungen notwendige Um-
schaltung des mechanischen Getriebes, da diese eben-
falls elektronisch durch die Steuerung einfach eingestellt
und durchgeführt werden kann. Dieser Drückwalzvor-
gang ermöglicht es im gleichen Arbeitsgang zuerst auf
einem Drückdorn aus einer Scheibe ein dünnwandiges
Hohlteil vorzuformen und dieses dann anschliessend auf
dem gleichen Drückdorn zu verzahnen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Erzeugung von zylindrischen Werk-
stücken (1) welche eine definierte Profilierung auf-
weisen, mit einem axial verschiebbaren und um die
Längsachse (Z) rotierbaren Werkstückhalter (2) so-
wie periodisch auf das Werkstück (1) einwirkenden
Umformwerkzeugen (9), wobei
mindestens ein mechanisch vom Antrieb (8) der Um-
formwerkzeuge (9) getrennter separater Antrieb (11)
für die Rotation des Werkstückhalters (2) vorhanden
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstück-
halter (2) um seine Längsachse (Z) intermittierend
rotierbar ist, und dass der genannte separate Antrieb
(11)
mit einer elektronischen Steuerung verbunden ist,
durch die die intermittierende Rotationsbewegung
des Werkstückhalters (2) und somit das Rotieren re-
sp. Anhalten des Werkstücks (1) in Abhängigkeit des
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Antriebs (8) der Umformwerkzeuge (9) gesteuert ist,
wobei mittels der elektronischen Steuerung und des
separaten Antriebs (11) die Lage und die Dauer des
Werkstückstillstandes während des Umformwerk-
zeugeingriffes einstellbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umformwerkzeuge (9) profilierte
Rollen (12) oder Walzen sind, welche auf einer Kreis-
bahn (13) kontinuierlich umlaufend angetrieben
sind, wobei die Kreisbahn (13) parallel oder schräg
in Bezug auf die Längsachse (Z) des Werkstückes
(I), vorzugsweise einstellbar, verlaufend angeordnet
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Werkstückhalter (2) in ei-
nem parallel zur Werkstückachse (Z) geführten und
verschiebbaren Spindelstock (20) gelagert ist und
über eine mindestens in Axialrichtung elastische
Kupplung (22) mit dem Antrieb (11) verbunden ist,
wobei der Antrieb (11) vorzugsweise in einem eben-
falls parallel zur Werkstückachse (Z) geführten und
verschiebbaren Sekundärspindelstock (21) ange-
ordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die periodische Be-
wegung der Umformwerkzeuge (9;12), die intermit-
tierende Rotationsbewegung des Werkstückhalters
(2), sowie die axiale Zustellung des Werkstückhal-
ters (2) getrennte Antriebsaggregate (4 ; 8 ; aufwei-
sen, welche elektronisch miteinander gekoppelt
sind, vorzugsweise mit der elektronischen Steue-
rung verbunden sind.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstücke (1)
zylindrische Voll- oder Hohlkörper sind.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstücke (1)
auf einem zylindrischen Dorn aufgebracht sind, der
vorzugsweise eine profilierte, vorzugsweise längs-
profilierte, Oberfläche aufweist.

7. Verfahren zur Erzeugung von zylindrischen Werk-
stücken (1) mit einer definierten Profilierung, mit ei-
ner axial verschiebbaren und um die Längsachse (Z)
rotierbaren Werkstückhalterung (2) für die Werkstü-
cke (1) sowie mit durch einen Antrieb (8) angetrie-
benen periodisch auf das Werkstück (1) einwirken-
den Umformwerkzeugen (9), wobei mindestens ein
mechanisch vom Antrieb (8) der Umformwerkzeuge
(9) getrennter separater Antrieb (11) für die Rotation
des Werkstückhalters (2) vorhanden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstückhal-
ter (2) um seine Längsachse (Z) intermittierend ro-

tiert wird,
dass der separate Antrieb (11) durch eine elektroni-
sche Steuerung gesteuert wird, und
dass das Werkstück (1) mittels des separaten An-
triebs (11) um seine Längsachse (Z) rotiert resp.
angehalten wird, in Abhängigkeit von der Bewegung
der Umformwerkzeuge (9), zur Erzeugung einer be-
stimmten definierten Profilierungsgeometrie am
Werkstück (1), wobei mittels der elektronischen
Steuerung und des separaten Antriebs (11) die Lage
und die Dauer des Werkstückstillstandes während
des Umformwerkzeugeingriffes einstellbar sind.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerung dem Werkstück (1)
sowohl eine Links- wie Rechtsdrehung wie auch ei-
nen Stillstand auferlegt.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerung auch den An-
trieb (8) und die Zustellbewegung der Umformwerk-
zeuge (9) entsprechend von Vorgaben steuert, wie
auch die axiale Zustellbewegung des Werkstückes
(1).

10. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
sprüche 1 bis 6 und/oder eines Verfahrens nach ei-
nem der Ansprüche 7 bis 9 zur Erzeugung von
Schrägverzahnungen auf zylindrischen Werkstü-
cken (1).

Claims

1. Device for the manufacture of cylindrical workpieces
(1) which have a defined profiling, with an axially
movable workpiece holder (2) which is rotatable
about the longitudinal axis (Z) and forming tools (9)
periodically acting on the workpiece (1), wherein for
the rotational movement of the workpiece holder (2),
at least one separate drive (11) is provided which is
mechanically separate from the drive (8) of the form-
ing tools (9), characterized in that the workpiece
holder (2) is intermittently rotatable about its longi-
tudinal axis (Z), and in that said separate drive (11)
is connected with an electronic control by means of
which the intermittent rotational movement of the
workpiece holder (2) and thus the rotating and stop-
ping of the workpiece (1) is controllable in depend-
ence of the drive (8) of the forming tools (9), wherein
the position and the duration of the standstill of the
workpiece during the forming tool contact is adjust-
able by means of the electronic control and the sep-
arate drive (11).

2. Device according to claim 1, characterized in that
the forming tools (9) are profiled wheels or rollers
(12), which are driven to continually rotate along a
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circular orbit (13), wherein the circular orbit (13) is,
preferably adjustably, oriented parallel or obliquely
relative to the longitudinal axis (Z) of the workpiece
(1).

3. Device according to claim 1 or 2, characterized in
that the workpiece holder (2) is supported in a head-
stock (20) guided and movable in parallel to the work-
piece axis (Z) and is connected with the separate
drive (11) by means of a coupling (22) which elastic
at least in axial direction, wherein the separate drive
(11) is preferably positioned in a secondary head-
stock (21) which also is guided and moveable par-
allel to the workpiece axis (Z).

4. Device according to one of claim I to 2, character-
ized in that the periodic movement of the forming
tools (9; 12), the intermittent rotational movement of
the workpiece holder (2), as well as the axial ad-
vancement of the workpiece holder (2) have sepa-
rate drive units (4; 8; 11), which are electronically
coupled with one another and preferably connected
with the electronic control.

5. Device according to one of claims 1 to 4, character-
ized in that the workpieces (1) are solid or hollow
cylindrical bodies.

6. Device according to one of claims 1 to 5, character-
ized in that the workpieces (1) are mounted on a
cylindrical mandrel, which preferably has a profiled,
preferably longitudinally profiled surface.

7. Method for manufacturing cylindrical workpieces (1)
having a defined profiling, with an axially movable
workpiece holder (2) for the workpieces (1), which
is intermittently rotatable about the longitudinal axis
(Z), as well as with forming tools (9) periodically act-
ing on the workpiece (1) and driven by a drive (8),
characterized in that the workpiece holder (2) is
intermittently rotated about its longitudinal axis (Z),
and in that the separate drive (11) is controlled by
an electronic control, and in that the workpiece (1)
is rotated about its longitudinal axis (Z) and stopped
by means of the electronic control in dependence of
the movement of the forming tools (9), for the gen-
eration of a predetermined defined profiling geome-
try at the workpiece (1), wherein the position and the
duration of the standstill of the workpiece during the
forming tool contact is adjustable by means of the
electronic control and the separate drive (11).

8. Method according to claim 7, characterized in that
the control imposes on the workpiece (1) left hand
and right hand rotation as well as a standsill.

9. Method according to claim 7 or 8, characterized in
that the control also controls the drive (8) and the

advancement movement of the forming tools (9) ac-
cording to preselected settings, as well as the axial
advancement movement of the workpiece (1).

10. Use of a device according to one of claims 1 to 6
and/or of a method according to one of claims 7 to
9 for the manufacture of helical toothings on cylin-
drical workpieces (1).

Revendications

1. Dispositif de production de pièces cylindriques (1)
qui présentent un profilage défini, avec un porte-piè-
ce (2) déplaçable axialement et pouvant tourner
autour de l’axe longitudinal (Z) ainsi qu’avec des
outils de formage (9) agissant périodiquement sur la
pièce (1), dans lequel il se trouve au moins un en-
traînement (11) pour la rotation du porte-pièce (2)
mécaniquement séparé de l’entraînement (8) des
outils de formage (9), caractérisé en ce que le por-
te-pièce (2) peut tourner par intermittence autour de
son axe longitudinal (Z), et en ce que ledit entraîne-
ment séparé (11) est relié à une commande électro-
nique, par laquelle le mouvement de rotation inter-
mittent du porte-pièce (2) et, par conséquent, la ro-
tation ou l’arrêt de la pièce (1) est commandé en
fonction de l’entraînement (8) des outils de formage
(9), dans lequel la position et la durée de l’arrêt de
la pièce pendant l’intervention des outils de formage
peuvent être réglées au moyen de la commande
électronique et de l’entraînement séparé (11).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les outils de formage (9) sont des galets (12)
ou des rouleaux profilés, qui sont entraînés en mou-
vement circulaire continu sur une trajectoire circu-
laire (13), dans lequel la trajectoire circulaire (13) est
disposée en position parallèle ou oblique, de préfé-
rence réglable, par rapport à l’axe longitudinal (Z) de
la pièce (1).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le porte-pièce (2) est monté dans une
poupée porte-broche (20) guidée et déplaçable pa-
rallèlement à l’axe (Z) de la pièce et est relié à l’en-
traînement (11) par un embrayage (22) qui est élas-
tique au moins en direction axiale, dans lequel l’en-
traînement (11) est disposé de préférence dans une
poupée porte-broche secondaire (21) également
guidée et déplaçable parallèlement à l’axe (Z) de la
pièce.

4. Dispositif selon une des revendications 1 à 2, carac-
térisé en ce que le mouvement périodique des outils
de formage (9; 12), le mouvement de rotation inter-
mittent du porte-pièce (2), ainsi que l’approche axiale
du porte-pièce (2) présentent des groupes d’entraî-
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nement séparés (4; 8; 11), qui sont couplés électro-
niquement l’un à l’autre, et de préférence reliés à la
commande électronique.

5. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que les pièces (1) sont des
corps cylindriques pleins ou creux.

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que les pièces (1) sont
montées sur un mandrin cylindrique, qui présente
de préférence une surface profilée, de préférence
profilée longitudinalement.

7. Procédé de production de pièces cylindriques (1)
avec un profilage défini, avec un porte-pièce (2) pour
les pièces (1) qui est déplaçable axialement et pou-
vant tourner autour de l’axe longitudinal (Z) ainsi
qu’avec des outils de formage (9) entraînés par un
entraînement (8) et agissant périodiquement sur la
pièce (1), dans lequel il se trouve un entraînement
(11) pour la rotation du porte-pièce (2) mécanique-
ment séparé de l’entraînement (8) des outils de for-
mage (9), caractérisé en ce que l’on fait tourner le
porte-pièce (2) par intermittence autour de son axe
longitudinal (Z), en ce que l’on commande l’entraî-
nement séparé (11) au moyen d’une commande
électronique, et en ce que l’on fait tourner ou on
arrête la pièce (1) autour de son axe longitudinal (Z)
au moyen de l’entraînement séparé (11) en fonction
du mouvement des outils de formage (9), pour la
production d’une géométrie de profilage définie dé-
terminée sur la pièce (1), dans lequel la position et
la durée de l’arrêt de la pièce pendant l’intervention
des outils de formage sont réglables au moyen de
la commande électronique et de l’entraînement sé-
paré (11).

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que la commande impose à la pièce (1) aussi bien
une rotation vers la gauche ou vers la droite qu’un
arrêt.

9. Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que la commande commande aussi l’entraî-
nement (8) et le mouvement d’approche des outils
de formage (9) conformément à des instructions, ain-
si que le mouvement d’approche axial de la pièce (1).

10. Utilisation d’un dispositif selon l’une quelconque des
revendications 1 à 6 et/ou d’un procédé selon l’une
quelconque des revendications 7 à 9 pour la produc-
tion de dentures obliques sur des pièces cylindriques
(1).
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