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VERFAHREN ZUM BETRIEB EINER QUERWALZVORRICHTUNG UND STEUEREINRICHTUNG

(567)  Die zu Grunde liegende Erfindung betrifft eine
Querwalzvorrichtung (1), insbesondere Querkeilwalz-
vorrichtung, zur Walzbearbeitung von Rohlingen (3), um-
fassend eine Querwalzeinheit (2) mit Rundwalzen (4, 5)
und mit einem in einem Arbeitsraum (12) gelegenen
Walzspalt (11), und eine Beladeeinheit (13) mit zumin-
dest zwei, jeweils mit einem Rohling (3) in einer auler-
halb des Arbeitsraums (12) gelegenen Beladeposition

FIG 1

(BP) beladbaren Beladebaugruppen (15), wobei die Be-
ladebaugruppen (15) zur sukzessiven automatisierten
Beladung des Walzspalts (11) mit einem Rohling (3)
wechselweise zwischen der jeweiligen Beladeposition
(BP) und einer Arbeitsraumposition (AP) im Arbeitsraum
(12) bewegbar sind.

Die Erfindung betrifftauch ein Verfahren zum Betrieb
einer Querwalzvorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die zu Grunde liegende Erfindung betrifft eine
Querwalzvorrichtung, insbesondere eine Querkeilwalz-
vorrichtung, ein Verfahren zum Betrieb einer Querwalz-
vorrichtung, sowie eine Steuereinrichtung zur Steuerung
einer Querwalzvorrichtung.

[0002] Querwalzen bzw. Querkeilwalzen unter Ver-
wendung von Rundbackenwalzen ist ein bekanntes Ver-
fahren in der Schmiedeindustrie, mit dem beispielsweise
zylindrische Vorformen unter hoher Materialausnutzung
erzeugt werden koénnen. Eine Querwalzmaschine mit
Rundbackenwalzen ist beispielsweise aus der EP 1 782
896 B1 bekannt.

[0003] Hinsichtlich der Kosteneffizienz der Herstellung
von Walzlingen aus Rohlingen und des Materialdurch-
satzes erscheinen bekannte Querwalzmaschinen bzw.
Querwalzvorrichtungen durchaus noch verbesserungs-
wirdig.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, eine neue Quer-
walzvorrichtung, ein neues Verfahren zum Betrieb einer
Querwalzvorrichtung, und eine neue Steuereinrichtung
zur Steuerung einer Querwalzvorrichtung anzugeben.
Insbesondere sollen eine Querwalzvorrichtung, ein Ver-
fahren und eine Steuereinrichtung angegeben werden,
die eine verbesserte Kosteneffizienz bei der Herstellung
von Walzlingen durch Querwalzen und/oder einen ver-
besserten Materialfluss von Rohlingen im Rahmen der
Querwalzbearbeitung ermoglichen.

[0005] Diese Aufgabe wird gemafR der Erfindung hin-
sichtlich der Querwalzvorrichtung durch die Merkmale
des Anspruchs 1, hinsichtlich des Verfahrens durch die
Merkmale des Anspruchs 13 und hinsichtlich der Steu-
ereinrichtung durch die Merkmale des Anspruchs 15 ge-
I6st. Weitere Ausgestaltungen und Ausfihrungsformen
der Erfindung ergeben sich insbesondere aus den ab-
hangigen Anspriichen, sowie aus der nachfolgenden Be-
schreibung.

[0006] Eine Querwalzvorrichtung,insbesondere Quer-
keilwalzvorrichtung oder Querwalzmaschine mit Rund-
walzen, insbesondere Rundbackenwalzen, zur Walzbe-
arbeitung, insbesondere Umformung, von Rohlingen,
kann beispielsweise eine in bzw. an einem Rahmenge-
stell gehalterte Querwalzeinheit mit z.B. zwei zusam-
menwirkenden Rund(backen)walzen umfassen.

[0007] Im Betrieb der Querwalzvorrichtung wird ein,
beispielsweise runder oder rotationssymmetrischer, im
Allgemeinen langgestreckter und zwischen den Walzen
umformbarer, Rohling im Walzspalt der Walzen positio-
niert.

[0008] In einem darauffolgendem Walzvorgang, bei
dem sich die an den Walzspalt angrenzenden Walzen
gleichsinnig drehen, Uben die Walzen Umformkréafte auf
den Rohling aus, der entsprechend der Werkzeugform
der Walzen umgeformt wird. Bei der Walzumformung
dreht sich der Rohling gegensinnig zu den Walzen. Nach
der Walzumformung wird der aus dem Rohling entstan-
dene Walzling ausgeworfen und der Walzspalt wird mit
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einem weiteren Rohling zu dessen Walzbearbeitung be-
laden.

[0009] Erfindungsgemal umfasst eine Querwalzvor-
richtung, insbesondere eine Querkeilwalzvorrichtung
oder Querwalzmaschine, zur Walzbearbeitung von Roh-
lingen eine Querwalzeinheit mit Rundwalzen, insbeson-
dere Rundbackenwalzen, mit einem in einem Arbeits-
raum gelegenen Walzspalt.

[0010] DabeiistderArbeitsrauminsbesondere als der-
jenige Raum zu verstehen, in dem sich der Rohling wah-
rend der Walzumformung befindet und umgeformt wird.
Der Walzspaltistvorzugsweise verstellbar, beispielswei-
se durch eine entsprechende Zustellung der Walzen, wo-
bei die Grolke des Walzspalts Ublicherweise in Abhan-
gigkeit des Rohlingdurchmessers und/oder der finalen
Geometrie des fertigen Walzlings eingestellt wird oder
ist.

[0011] Zumindest eine der Walzen bzw. Rundwalzen,
insbesondere Rundbackenwalzen, kann mit backenfor-
migen Werkzeugen bestiickt sein. Bei der Walzumfor-
mung, bei der sich die Rundwalzen gleichsinnig drehen,
greifen die Werkzeuge in den Rohling zu dessen Umfor-
mung ein. Der Rohling befindet sich wahrend der Wal-
zumformung, insbesondere einem Walz- oder Knetvor-
gang, in dem zwischen den Rundwalzen gebildeten
Walzspalt im Arbeitsraum. Der Rohling kann sich dabei
entsprechend der durch die Walzen ausgelibten Krafte,
drehen. Die Drehrichtung des Rohlings ist bei gleichsin-
niger Rotation der Walzen entgegengesetzt zur Dreh-
richtung der Walzen.

[0012] Die erfindungsgemaf vorgesehene Querwalz-
vorrichtung umfasst eine Beladeeinheitzum Beladen des
Walzspalts mit Rohlingen. Die Beladeeinheit umfasst zu-
mindest zwei, jeweils mit einem Rohling in einer auller-
halb des Arbeitsraums gelegenen Beladeposition belad-
baren Beladebaugruppen zur Beladung des Walzspalts
mit Rohlingen.

[0013] ErfindungsgemalR ist nun vorgesehen, dass die
Beladebaugruppen zur sukzessiven automatisierten Be-
ladung des Walzspalts mit einem Rohling wechselweise
(oder: alternierend, getaktet) zwischen der jeweiligen Be-
ladeposition und einer Arbeitsraumposition im Arbeits-
raum bewegbar sind.

[0014] Damit kann eine erste Beladebaugruppe in ei-
ner Beladeposition mit einem Rohling bestlickt werden,
wahrend sich eine zweite Beladebaugruppe in der Ar-
beitsraumposition, d.h. in einer Position im Arbeitsraum
der Querwalzvorrichtung, befindet und der zuvor von der
zweiten Beladebaugruppe zum Walzspalt transportierte
Rohling walzumgeformt wird. Mithin ist eine durch zu-
mindest zwei Beladebaugruppen alternierende Besti-
ckung des Walzspalts mit Rohlingen méglich.

[0015] Ein Vorteil einer derartigen wechselweise oder
alternierenden Bestiickung liegt beispielsweise in der
Moglichkeit, die Taktzeiten der Walzumformung zu re-
duzieren. Beispielsweise ist es bei ansonsten gleichen
Umformbedingungen mdglich die Taktzeiten auf bis zu
30 % zu verringern. Dabei wurde erfindungsgeman fest-
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gestellt, dass trotz verringerter Taktzeit durch die vorge-
schlagene alternierende Beladung, die Walzumformung
dennoch mit hoher Qualitéat durchgefiihrt werden kann.
Durch Verringerung der Taktzeiten kann entsprechend
der Durchsatz erhéht werden, woraus sich beispielswei-
se verringerte Herstellungskosten ergeben kénnen.
[0016] Eingesetzt kann die erfindungsgemafe Quer-
walzvorrichtung beispielsweise zur Warmumformung
von Rohlingen aus Aluminium oder einer Aluminiumle-
gierung. Auch istdie Querwalzvorrichtung fur andere Me-
talle oder Metalllegierungen einsetzbar.

[0017] Nach einer Ausgestaltung ist beiderseits des
Walzspalts jeweils eine Beladestation zum Beladen einer
Beladebaugruppe mit einem Rohling vorhanden, wobei
jeder Beladestation eine Beladebaugruppe zugeordnet
ist, und die Beladebaugruppen zwischen der jeweils zu-
geordneten Beladestation und der Arbeitsraumposition,
vorzugsweise kinematisch gekoppelt, bewegbar sind.
Damit ist es mdglich, die Beladebaugruppen quer, ins-
besondere senkrecht, zur Walzenebene zu bewegen,
was insbesondere hinsichtlich einer kompakten Anord-
nung der Komponenten der Querwalzvorrichtung, insbe-
sondere innerhalb des Walzengestells, von Vorteil sein
kann. Beispielsweise ist es mdglich, die Beladebaugrup-
pen kinematisch gekoppelt, z.B. durch einen Verschie-
beschlitten, senkrecht zur Walzenebene konstruktiv ver-
gleichsweise einfach umsetzbar zwischen der jeweiligen
Beladeposition und der Arbeitsraumposition zu bewe-
gen. Die Beladestationen kénnen symmetrisch und bei-
derseits zur Walzenebene angeordnet sein.

[0018] Unter der Walzenebene wird dabei insbeson-
dere diejenige Ebene verstanden, die durch die (beiden)
Walzenachsen der Walzeinheit definiert ist, bzw. in der
die (beiden) Walzenachsen der die Walzumformwerk-
zeuge tragenden Walzen liegen.

[0019] Die Beladestationen kénnen auRerhalb oderin-
nerhalb eines Rahmengestells der Querwalzvorrichtung
angebracht sein. Hinsichtlich einer konstruktiven Umset-
zung kann eine Anordnung auf3erhalb bzw. im Bereich
der Aul3enseite des Rahmengestells vorteilhaft sein. Bei-
spielsweise konnen die Beladestationen bzw. Beladepo-
sitionen an einer AuBenseite des Rahmengestells ange-
ordnet oder befestigt sein, die parallel zur Walzenebene
verlauft.

[0020] Nach einer Ausgestaltung kénnen die Belade-
baugruppen auf einem Verschiebeschlitten angeordnet
(insbesondere: befestigt) sein. Der Verschiebeschlitten
kann in einer Schlittenfihrung quer, insbesondere senk-
rechtzur Walzenebene linear hin- und herbewegbar sein.
Eine Bewegung quer oder senkrecht zur Walzenebene
kann bei Ubereinander angeordneten Walzen bei ord-
nungsgemaler Installation der Querwalzvorrichtung bei-
spielswiese parallel zu einer horizontalen Ebene verlau-
fen. Solche Bewegungen ermdglichen beispielsweise ei-
nen vergleichsweise einfachen Transport der Rohlinge
durch Mitnehmer, an welchen die Rohlinge beim Trans-
port von der Beladeposition zur Arbeitsraumposition an-
liegen kdénnen.
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[0021] DabeiistderVerschiebeschlitten vorzugsweise
derart hin- und herbewegbar, dass in einer ersten Ar-
beitsposition eine erste Beladebaugruppe an einer ers-
ten Beladestation bzw. Beladeposition und eine zweite
Beladebaugruppe in der Arbeitsraumposition positioniert
sind, und dass in einer zweiten Arbeitsposition die erste
Beladebaugruppe in der Arbeitsraumposition und die
zweite Beladebaugruppe an einer zweiten Beladestation
bzw. Beladeposition positioniert sind.

[0022] Ein solcher Bewegungsablauf erméglicht es
beispielsweise, die eine Beladebaugruppe mit einem
Rohling zu beladen wahrend sich die andere Beladebau-
gruppe in der Arbeitsraumposition befindet und der im
Walzspalt befindliche Rohling umgeformt wird. Die Um-
formzeit kann dabei in vorteilhafter Weise zur Beladung
einer der Beladebaugruppen verwendet werden, so dass
im Wesentlichen unmittelbar nach Abschluss des Um-
formvorgangs ein weiterer Rohling zum Walzspalt zuge-
fuhrt werden kann. Ein solcher Bewegungs- und Bela-
deablauf ermoglicht insbesondere vergleichsweise kur-
ze Taktzeiten.

[0023] Nach einer Ausgestaltung kann jede Belade-
baugruppe zumindest ein Fiihrungselement aufweisen,
wobei das Fihrungselement dazu ausgebildet und ein-
gerichtet ist, den Rohling zumindest wahrend des Trans-
ports zur Arbeitsraumposition bzw. zum Walzspalt zu
fuhren. Das Fihrungselement kann so ausgebildet sein,
dass dieses zumindest in der Arbeitsraumposition par-
allel zum Walzspalt ausgerichtet ist. Das Fiihrungsele-
ment kann beispielsweise Fuhrungsflachen, Flihrungs-
rollen, Fihrungsstébe, Anschlagflachen, Anschlagele-
mente, Mitnehmer und dergleichen umfassen, die dazu
eingerichtet sind, den Rohling in einer schiebenden oder
rollenden Bewegung von der Beladeposition zur Arbeits-
raumposition kontrolliert zu flhren.

[0024] In einer Ausgestaltung kann die Beladebau-
gruppe zwei Fihrungselemente aufweisen, die bei Po-
sitionierung in der Arbeitsraumposition beiderseits des
Walzspalts angeordnet sind, bzw. zu liegen kommen.
[0025] Beispielsweise kdnnen das oder die Fiihrungs-
elemente derart ausgebildet und angeordnet sein, dass
der Rohling beim Transport von der Beladeposition zur
Arbeitsraumposition bei der Beladung des Walzspalts in
Transportrichtung vor, hinter, unterhalb und/oder ober-
halb des Rohlings durch Komponenten des oder der Fiih-
rungselemente oder durch das oder die Flhrungsele-
mente selbst gefuhrt wird oder ist. Ferner kdnnen seitlich
des Bewegungspfads des Rohlings Fiihrungskompo-
nenten vorhanden sein.

[0026] Mit geeignet ausgebildeten Fihrungselemen-
ten kann eine sichere Uberfiihrung des Rohlings zum
Walzspalt und/oder eine sichere und genaue Positionie-
rung des Rohlings relativ zu den Walzen im Walzspalt
erreicht werden.

[0027] Nach einer Ausgestaltung kann das Fihrungs-
element, bzw. ein oder mehrere Fiihrungselemente, eine
Mitnehmereinheit aufweisen. Die Mithehmereinheit kann
beispielsweise als eine Mitnehmerplatte, insbesondere
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nach Art einer Platte ausgebildet sein. Plattenartige Mit-
nehmereinheiten kénnen insbesondere vorteilhaft sein
bei der Warmumformung von Rohlingen, da diese durch
eine vergleichsweise grof’e Oberflache durch die Roh-
linge eingetragene Warme gut ableiten und abgeben
kdnnen, beispielsweise nach Art eines Kiihlkérpers. Fer-
ner kdnnen plattenartig ausgebildete Mithehmereinhei-
ten stabil und verkippungsfrei montiert werden. Mithin
kann ein sicherer Transport der Rohlinge, selbst bei ver-
gleichsweise kurzen Taktzeiten, beispielsweise im Be-
reich von 1,5s, erreicht werden.

[0028] Nach einer Ausgestaltung kann die Mithehme-
reinheit, insbesondere Mitnehmerplatte, einen Aufnah-
mespalt zur Aufnahme des Rohlings umfassen. In dem
Aufnahmespalt kann der Rohling positionssicher plat-
ziert und ausreichend sicher zum Walzspalt transportiert
werden, insbesondere in Zusammenwirken mit entspre-
chenden Fuhrungskomponenten und/oder Auflage-
und/oder Fuhrungsflachen.

[0029] In Ausgestaltungen ist die Mitnehmereinheit
derarthin-und herbewegbar ausgebildet, dass einerseits
der Aufnahmespalt zur Aufnahme eines Rohlings an der
Beladeposition positionierbar ist, und dass andererseits
der Aufnahmespalt in der Arbeitsraumposition, insbe-
sondere symmetrisch zum Walzspalt, fiir eine Walzbe-
arbeitung des Rohlings positionierbar ist. Die Hin- und
Herbewegbarkeit kann beispielsweise dadurch gegeben
sein, dass die Mithehmereinheit an oder auf einem Ver-
schiebeschlitten angeordnet oder montiert ist.

[0030] In einer Ausgestaltung kann die Mithehmerein-
heit so ausgestaltet sein, dass diese einen an der Bela-
deposition vom Aufnahmespalt aufgenommenen Roh-
ling parallel zur Bewegung der Mitnehmereinheit zur Ar-
beitsraumposition mitnimmt. Die Mitnahmebewegung
des Rohlings kann dabei eine Verschiebebewegung
und/oder Rollbewegung umfassen.

[0031] Nach einer Ausgestaltung kénnen an einander
zugewandten Seiten oder Flachen des Aufnahmespalts
in den Aufnahmespalt ragende, insbesondere einander
zugewandte und/oder vorspringende, Translationsele-
mente vorhanden sein. Die Translationselemente sind
zumindest dazu eingerichtet, den Rohling bei der Bewe-
gung von der Beladeposition zur Arbeitsraumposition
translatorisch zu fiihren und/oder den Rohling beim Be-
laden des Aufnahmespalts zu flihren. Die Translations-
elemente kdnnen beispielsweise Rollen, Rollenstabe
und/oder Stabe und dgl. umfassen. Translationselemen-
te kdnnen beispielsweise an Langsseiten des Aufnah-
mespalts angeordnet und parallel zur Langsrichtung des
Aufnahmespalts ausgerichtet sein. An einer Langsseite
konnen eine oder mehrere der Translationselemente,
insbesondere unterschiedlicher Lange, angeordnetsein.
Ferner kénnen Translationselemente derart angeordnet
sein, dass diese dem Rohling bei dessen gefiihrtem
Transport von der Beladeposition zur Arbeitsraumposi-
tion vor- oder nachlaufen, und in der Arbeitsraumposition
beiderseits des Walzspalts angeordnet sind.

[0032] Darilber hinaus kdnnen Translationselemente
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vorgesehen oder dazu eingerichtet sein, den Rohling bei
der Beladung des Aufnahmespalts zu fiihren bzw. zu po-
sitionieren.

[0033] Ebenso kénnen Translationselemente vorge-
sehen oder dazu eingerichtet sein, den Rohling bei einer
parallel, senkrecht oder quer zur Langsrichtung des Auf-
nahmespalts erfolgenden Beladung des Aufnah-
mespalts zu fiihren. Erfolgt die Beladung des Aufnah-
mespalts beispielsweise dadurch, dass der Rohling in
dessen Langsrichtung in den Aufnahmespalt eingescho-
ben wird, kénnen Translationselemente vorgesehen
oder dazu eingerichtet sein, den Rohling in Langsrich-
tung des Aufnahmespalts zu fihren.

[0034] Entsprechende Translationselemente kdnnen
insoweit eine Doppelfunktion aufweisen - einerseits zum
Flhren des Rohlings bei der Beladung bzw. Bestiickung
derBeladebaugruppe, z.B. des Aufnahmespalts, und an-
dererseits zum Fihren des Rohlings bei der Bewegung
von der Beladeposition zur Arbeitsraumposition.

[0035] Nach einer Ausgestaltung umfasst die Quer-
walzvorrichtung zumindest eine, vorzugsweise mehrere,
sich von der Beladeposition zur Arbeitsraumposition er-
streckende Auflage- und/oder Fihrungsflachen. Die Auf-
lage- und/oder Fiihrungsflache(n) definiert fiir den Roh-
ling einen Fiihrungsweg flr die Bewegung zwischen der
Beladeposition und der Arbeitsraumposition.

[0036] Beispielsweise kdnnen eine, zweioder mehrere
Auflage- und/oder Fihrungsflachen unterhalb des Fih-
rungswegs des Rohlings angeordnet sein, d.h. eine un-
tere Ebene oder den unteren Verlauf des Fihrungspfads
definieren. In diesem Fall kann die Auflage- und/oder
Fuhrungsflache dazu eingerichtet sein, den Rohling auf
dem Fihrungsweg gegen die Schwerkraftzu haltern, und
als Auflage oder Auflageflache, den Rohling zur Arbeits-
raumposition hin zu fihren. Der Rohling kann sich bei
der Bewegung langs einer solchen Fiihrungsflache bei-
spielsweise durch eine Roll- und/oder Schiebebewegung
Uber die Auflageflache bewegen.

[0037] Ferneristes mdglich, dass eine, zweioder meh-
rere Auflage- und/oder Fuhrungsflachen oberhalb des
Fuhrungswegs des Rohlings, insbesondere zwischen
der Beladeposition und der Arbeitsraumposition, ange-
ordnet sind. In diesem Fall erfiillt die Auflage- und/oder
FUhrungsflache im Wesentlichen eine Fulhrungs-
und/oder Haltefunktion. Beispielsweise kdnnen mit einer
oder mehreren oberhalb des Fiihrungswegs angeordne-
ten Auflage- und/oder Fihrungsflachen nach oben ge-
richtete Ausweichbewegungen des Rohlings beim
Transport hin zur Arbeitsraumposition unterbunden, zu-
mindest jedoch beschrankt oder gedampft werden. Sol-
che Bewegungen kénnen z.B. verursacht sein durch Un-
rundheiten oder (Schnitt-)Grate des Rohlings oder sons-
tige Unebenheiten.

[0038] Die Auflage- und/oder Fihrungsflachen sind
vorzugsweise dem Flhrungsweg zugewandt ausgerich-
tet, so dass der Rohling bei der Bewegung zur Arbeits-
raumposition hin an den Auflage- und/oder Fiihrungsfla-
chen entlang bewegt werden kann.
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[0039] Nach einer Ausgestaltung sind die Auflage-
und/oder Fuhrungsflachen paarweise beiderseits des
Fihrungswegs angeordnet. Beispielsweise kann einer
unterhalb des Fiihrungswegs angeordneten, und als ins-
besondere Auflageflache dienenden Auflage- und/oder
Fihrungsflache eine oberhalb des Flihrungswegs ange-
ordnete, und insbesondere als Fiihrungsflache dienende
Auflage- und/oder Fihrungsflache zugeordnet sein. Da-
bei kdnnen jeweilige Flachen zur Auflage und/oder Fuh-
rung einander zugewandt ausgerichtet sein. Jeweils bei-
derseits des Fihrungswegs angeordnete Auflage-
und/oder Fiihrungsflachen kdnnen im Wesentlichen de-
ckungsgleich ausgebildet sein, wobei beispielsweise die
quer oder senkrecht zum Flhrungsweg gemessenen
Breiten der jeweiligen Auflage- und/oder Fihrungsfla-
chen zumindest lokal gleich sein kénnen. Auch ist es
moglich, dass beiderseitige Auflage-und/oder Fuhrungs-
flachen unterschiedlich breit sind. Beispielsweise kann
die Breite der Auflage- und/oder Fiihrungsflache unter-
halb des Fihrungswegs groRer sein als diejenige der
jeweils oberhalb des Flihrungswegs angeordneten Auf-
lage- und/oder Fuhrungsflache.

[0040] Bevorzugtsinddie eine oder mehreren Auflage-
oder Fihrungsflachen ortsfest angeordnet, insbesonde-
re relativ zu den hin- und herbewegbaren Beladebau-
gruppen. Mdglich ist jedoch auch, dass die eine oder
mehreren Auflage- oder Fiihrungsflachen zumindest teil-
weise mit der Beladebaugruppe mitbewegt werden.
[0041] In einer beispielhaften Ausgestaltung kénnen
die eine oder mehreren Auflage- oder Flihrungsflachen,
vorzugsweise alle Auflage- oder Fihrungsflachen hori-
zontal ausgerichtet sein, insbesondere bei einer Quer-
walzvorrichtung, bei der die Walzenebene im normalen
Betrieb vertikal verlauft. Entsprechend kann ein die Be-
ladebaugruppen tragender Fiihrungsschlitten horizontal
verschiebbar ausgebildet sein, beispielsweise durch ho-
rizontal verlaufende Schlittenfiihrungen oder Laufschie-
nen gefiihrt sein. Bei dieser Ausgestaltung verlauft der
Fihrungsweg von der Beladeposition zur Arbeitsraum-
position im Wesentlichen horizontal geradlinig. Jedoch
sind auch schrag oder gekrimmte Fiihrungswege mog-
lich, mit entsprechend schrag oder gekrimmt verlaufen-
den Auflage- oder Fihrungsflachen bzw. mit entspre-
chend schrag oder gekrimmt gefiihrten Beladebaugrup-
pen.

[0042] Nach einer Ausgestaltung kann die Auflage-
und/oder Fuhrungsflache an einem, vorzugsweise plat-
tenartigen Fihrungskorper ausgebildet sein, der gegen-
Uber der Beladebaugruppe vorzugsweise ortsfest ange-
ordnet bzw. befestigt ist.

[0043] In Ausgestaltungen kann der FUhrungskorper
sich kammartig von der Beladeposition zur Arbeitsraum-
position erstreckende Flihrungsschienen umfassen. Da-
bei kénnen die Auflage- und/oder Fuhrungsflachen an
der dem Fihrungsweg zugewandten Seite der Fih-
rungsschienen ausgebildet sein.

[0044] In Ausgestaltungen kann beiderseits des Fih-
rungswegs des Rohlings jeweils zumindest eine Auflage-
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und/oder Fiihrungsflache ausgebildet sein, beispielswei-
se an einer oder mehreren Fiihrungsschienen. Insbeson-
dere kdnnen zumindest zwei, insbesondere genau zwei,
Auflage- und/oder Fiihrungsflachen mit paarweise ein-
ander zugewandten Auflage- und/oder Fiihrungsflachen
ausgebildet bzw. vorhanden sein, die insbesondere den
FUhrungsweg begrenzen bzw. definieren. Wie bereits er-
wahnt, koénnen entsprechende Flachen oberhalb und un-
terhalb des Fiihrungswegs vorhanden sein. Der gegen-
seitige Abstand der Auflage- und/oder Fiihrungsflachen,
kann beispielsweise im Wesentlichen der Dicke bzw.
dem Durchmesser des Rohlings entsprechen, bzw. ge-
ringfligig groRer sein, damit der Rohling verklemmungs-
frei gefuihrt werden kann.

[0045] Nach einer Ausgestaltung umfasst die Quer-
walzvorrichtung des Weiteren zumindest eine Forderein-
heit, insbesondere zumindest einen Kettenforderer, zum
Fordern der Rohlinge hin zur Querwalzvorrichtung. Die
Querwalzvorrichtung kann ferner zumindest eine Mani-
pulatoreinheit umfassen, die eingerichtet und ausgebil-
det ist zur Uberfilhrung der Rohlinge von der Férderein-
heit zur Beladeposition einer Beladebaugruppe.

[0046] Vorzugsweise ist jeder Beladeposition eine se-
parate Fordereinheit und/oder eine separate Manipula-
toreinheit zugeordnet. Ist jeder Beladeposition eine For-
dereinheit und Manipulatoreinheit zugeordnet, kann jede
Beladeposition separat mit Rohlingen beschickt bzw. be-
stlickt werden. Durch jeweils separate Forder- und Ma-
nipulatoreinheiten kann beispielsweise die Bestiickung
der Beladebaugruppen mit Rohlingen hinsichtlich Mate-
rialfluss vereinfacht werden. Insbesondere kénnen se-
parate Forder- und Manipulatoreinheiten vorgesehen
sein, wenn sich die Beladepositionen senkrecht zur Wal-
zenebene aulierhalb oder im duRBeren Bereich des Ge-
stells der Querwalzvorrichtung, beispielsweise an ge-
genuberliegenden Seiten des Gestells der Querwalzvor-
richtung, befinden.

[0047] InAusgestaltungen kanndie Férdereinheit eine
im Wesentlichen parallel zur Walzenebene verlaufende
Forderrichtung aufweisen.

[0048] Nach Ausgestaltungen kann die Férdereinheit
dazu eingerichtet sein, die Rohlinge auf einer oberhalb
oder unterhalb einer Beladeebene der Beladeeinheit
bzw. der Beladeposition gelegenen Forderebene zuzu-
fuhren. Dabei kann die Manipulatoreinheit dazu einge-
richtet sein, den Rohling an der Férderebene aufzuneh-
men und in die Beladeebene zu Uberflihren, insbeson-
dere zu senken oder zu heben. Entsprechende Manipu-
latoreinheiten kdnnen insbesondere dann verwendet
werden, wenn die Beladebaugruppen der Beladeeinheit
dazu eingerichtet sind die Rohlinge in einer horizontal
verlaufenden Bewegung dem Walzspalt zuzufiihren.
[0049] Nach einer Ausgestaltung kann die Manipula-
toreinheit einen, insbesondere linear und vorzugsweise
quer zur Forderrichtung der Férdereinheit, verfahrbaren
Manipulatorschlitten aufweisen. Die Manipulatoreinheit
kann beispielsweise Linearfihrungen aufweisen, ent-
lang derer der Manipulatorschlitten gefiihrt bewegt wer-
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den kann, beispielsweise in einer vertikalen Auf- und Ab-
bewegung.

[0050] Ein Manipulatorschlitten ermoglicht eine ver-
gleichsweise einfache und dennoch sichere Uberfiihrung
der Rohlinge von der Férderebene zur Beladeebene
bzw. zur Beladeposition.

[0051] In Ausgestaltungen kann der Manipulatorschlit-
ten einen in Foérderrichtung der Fordereinrichtung aus-
gerichteten Aufnahmeraum umfassen. Der Aufnahme-
raum kann beispielsweise durch eine muldenférmige
Ausnehmung gebildet sein. Der Aufnahmeraum kann
durch bzw. im Zusammenhang mit einer Rollenfiihrung
fur Rohlinge umgesetzt sein. Dabei kann die Rollenflh-
rung entsprechend geformte Rollen aufweisen, die eine
muldenartige Vertiefung oder Ausnehmung bilden, die
wiederum den Aufnahmeraum bildet.

[0052] Die Rollenfihrung kann beispielsweise nach
Art einer Rollenbahn ausgebildet sein.

[0053] Der Aufnahmeraum kann beispielsweise U-
oder V-férmig, insbesondere als eine entsprechend ge-
formte Mulde, ausgebildet sein, und ist bevorzugt an die
Form und GroRRe des umzuformenden Rohlings ange-
passt. Auf diese Weise kann der Rohling in definierter
Ausrichtung platziert werden.

[0054] Der Manipulatorschlitten, insbesondere der
Aufnahmeraum bzw. Rollenfiihrung, kann beispielswei-
se einen zugeordneten Anschlag aufweisen, der dazu
eingerichtet ist, den Rohling bei der Einfliihrung in den
Aufnahmeraum abzubremsen und eine Bewegung iber
den Aufnahmeraum hinaus zu verhindern. Der Anschlag
kann am Manipulatorschlitten, an einem beladungsseiti-
gen Ende des Aufnahmeraums, an der Rollenfiihrung
oder an der Querwalzvorrichtung angebracht sein.
[0055] In Ausgestaltungen kann der Manipulatorschlit-
ten dazu eingerichtet sein, die Rollenfiihrung bzw. den
Aufnahmeraum durch Bewegen des Manipulatorschlit-
tens in der Forderebene derart zu positionieren, dass ein
Rohling durch den Vorschub der Fordereinrichtung in
den Aufnahmeraum bzw. aufdie Rollenfiihrung tberfiihr-
bar ist. Auf diese Weise kann der Aufnahmeraum unter
Ausnutzung des Vorschubs der Férdereinrichtung, und
beispielsweise ohne weitere Zusatzmanipulatoren, ver-
gleichsweise einfach mit einem Rohling beladen werden.
[0056] Nach Ausgestaltungen kann der Manipulator-
schlitten dazu eingerichtet sein, den Aufnahmeraum
bzw. die Rollenfiihrung durch Bewegen, insbesondere
geman einer linearen Bewegung, des Manipulatorschlit-
tens derart in der Beladeebene zu positionieren, dass
ein Rohling vom Aufnahmeraum bzw. von der Rollenfiih-
rung in die Beladeposition Uberfihrbar ist.

[0057] Die Manipulatoreinheit kann insoweit dazu ein-
gerichtet sein, einerseits den Aufnahmeraum, insbeson-
dere die Rollenfilhrung, fluchtend zur Férderebene der
Fordereinheit zu positionieren und andererseits den Auf-
nahmeraum, insbesondere die Rollenfiihrung, fluchtend
zur Beladeposition bzw. Beladeebene der Beladebau-
gruppen zu positionieren.

[0058] Die Taktungdes Manipulatorschlittens kannder
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Taktung der zugeordneten Beladebaugruppe entspre-
chen. Sind zwei Beladebaugruppen vorhanden ent-
spricht die Taktung der Beladebaugruppen der halben
Taktung der Querwalzvorrichtung beztiglich der Herstel-
lung von Walzlingen.

[0059] Nach Ausgestaltungen umfasst die Manipula-
toreinheit des Weiteren zumindest einen parallel zum
Aufnahmeraum, insbesondere parallel zur Langserstre-
ckung des Aufnahmeraums, bzw. zur Rollenfiihrung wir-
kenden Linearaktor, insbesondere einen EinstoRer, der
positioniert und eingerichtet ist zur Uberfiihrung des Roh-
lings vom Aufnahmeraum bzw. Rollenschlitten des Ma-
nipulatoschlittens zur Beladeposition. Vorzugsweise ist
die Wirkrichtung des Linearaktors parallel zur Langsrich-
tung des Aufnahmeraums, insbesondere parallel zur
Rollenfiihrung. Insbesondere kann mit einem solchen Li-
nearaktor bei entsprechender Ausgestaltung und Positi-
onierung des Manipulatorschlittens in der Beladeebene
der Rohling aus dem Aufnahmeraum, insbesondere aus
dem Rollenschlitten, durch Langsverschiebung in eine
mit dem Aufnahmeraum, insbesondere dem Rol-
lenschlitten, fluchtende Rohlingaufnahme in der Belade-
ebene bzw. der Beladeposition tberflihrt werden. Mit ei-
nem Linearaktorist es beispielsweise ferner moglich, den
Rohling durch Durchgangslécher oder Ausnehmungen
in Komponenten der Querwalzvorrichtung hindurch zu
verschieben. Solche Durchgangslécher oder Ausneh-
mungen kdnnen beispielsweise konstruktionsbedingt er-
forderlich sein, um eine vereinfachte Rohlingzufiihrung
zu erreichen. Beispielsweise kann es sein, dass der Zu-
gangsweg zur Beladeposition durch Bauteilkomponen-
ten verdeckt oder schwer zuganglich ist. Istin einem kon-
kreten Fall die Beladeposition lateral betrachtet auf einer
anderen Seite der Schlittenflihrung als der Aufnahme-
raum, insbesondere der Rollenschlitten, verlauft z. B. ei-
ne Laufschiene des Verschiebeschlittens auf Hoéhe der
Beladeebene genau zwischen Aufnahmeraum, insbe-
sondere Rollenschlitten, und Beladeposition, so kann der
Rohling mittels eines Linearaktors durch eine in der Lauf-
schiene geeignet vorgesehene Ausnehmung hindurch
zur Beladeposition langsverschoben werden.

[0060] Die Rohlinge kdnnen beispielsweise mit einem
der Taktung des Manipulatorschlittens entsprechenden
Abstand auf der Fordereinheit, z.B. einem Kettenforde-
rer, positioniert bzw. vereinzelt sein. Mdglich ist auch
oder zusatzlich, dass die Férdereinheit entsprechend der
Taktung des Manipulatorschlittens getaktet betrieben
wird.

[0061] Nach einer Ausgestaltung umfasst die Belade-
position eine in der Beladeebene gelegene Ablagefla-
che. Vorzugsweise ist die Ablageflache ein Bestandteil
der Auflage- und/oder Fihrungsflache, beispielsweise
einer unterhalb des Fiihrungswegs angeordneten Aufla-
geflache. Der Rohling kann so beispielsweise von der
Manipulatoreinheit auf die Ablageflache Uberfihrt wer-
den wenn sich die Beladebaugruppe in der Beladeposi-
tion befindet, und kann dann, gefiihrt durch die Belade-
baugruppe, Uber die Auflage- und Fihrungsflache von
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der Beladeposition zur Arbeitsraumposition bewegt wer-
den.

[0062] Nach einer Ausgestaltung ist die Manipulator-
einheit dazu eingerichtet, den Rohling vom Aufnahme-
raum, insbesondere der Rollenfiihrung, auf die Ablage-
flache zu Uberfiihren, beispielsweise mittels des Linea-
raktors bzw. eines Linear- oder Axial-Schiebers. Die Ver-
schiebung des Rohlings vom Aufnahmeraum, insbeson-
dere von der Rollenflihrung, auf die Ablageflache, kann
dabei in einer Richtung parallel zur Walzenebene ver-
laufen, insbesondere in einem Betriebszustand, in dem
sich eine Beladebaugruppe in der Beladeposition befin-
det.

[0063] Beispielsweise konnen die Fordereinheit, die
Manipulatoreinheit und der Linearaktor derart angeord-
net und ausgerichtet sein, dass die Bewegung des Roh-
lings von der Fordereinheit Gber die Manipulatoreinheit
zur Beladeposition in einer Ebene erfolgt, die im Wesent-
lichen parallel zur Walzenebene verlauft. Bei einer im
Betriebszustand vertikal ausgerichteten Walzenebene
kann die Bewegung des Rohlings entsprechend in einer
vertikalen Ebene oder Schicht verlaufen, wobei Kompo-
nenten der Fordereinheit, der Manipulatoreinheitund des
Linearaktors z.B. an vertikal verlaufenden oder ausge-
richteten Saulen oder Komponenten des Querwalzenge-
stells befestigt sein kdnnen.

[0064] Wie erwahnt kann die Bewegung des Rohlings
von der Fordereinheit zur Beladeposition in einer verti-
kalen Ebene erfolgen. Eine sich daran anschlieRende
Bewegung des Rohlings von der Beladeposition zur Ar-
beitsraumposition kann dabei in einer horizontalen Ebe-
ne verlaufen, insbesondere einer zur Walzenebene im
Wesentlichen senkrechten Ebene oder Schicht. Insbe-
sondere kann mit einem vertikalen und horizontalen Be-
wegungsablauf eine vergleichsweise einfache Bewe-
gung bzw. Uberfilhrung eines Rohlings von der Férder-
einheit zum Walzspalt umgesetzt werden.

[0065] Nach einer erfindungsgemafen Ausgestaltung
ist ferner ein Verfahren zum Betrieb einer Querwalzvor-
richtung vorgesehen. Die Querwalzvorrichtung kann da-
bei entsprechend einer hierin beschriebenen Ausgestal-
tung ausgebildet sein. Das Verfahren umfasst die nach-
folgend beschriebenen Schritte.

[0066] Ineinem ersten Schritt erfolgt ein Beladen einer
mit einem Rohling beladbaren ersten Beladebaugruppe
mit einem zur Walzbearbeitung vorgesehenen Rohling.
[0067] Das Beladen erfolgt dabei in einer der ersten
Beladebaugruppe zugeordneten ersten Beladeposition.
[0068] Einnachster Schrittdes Verfahrens umfasstein
Beladen des Walzspalts der Querwalzvorrichtung mit
dem Rohling durch Uberfiihren der ersten Beladebau-
gruppe mit Rohling von der ersten Beladeposition in eine
dem Walzspalt zugeordnete Arbeitsraumposition der
Querwalzvorrichtung. Gleichzeitig erfolgt ein Uberfilhren
einer in der Arbeitsposition befindlichen zweiten Belade-
baugruppe in eine zweite Beladeposition;

[0069] Die Beladebaugruppen kénnen entsprechend
der hierin vorgeschlagenen Querwalzvorrichtung dazu
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eingerichtet sein, den Walzspalt mit einem Rohling zu
beladen indem der Rohling an der jeweiligen Beladepo-
sition von der Beladebaugruppe aufgenommen und
translatorisch zur Arbeitsraumposition tberfiihrt wird. Ist
die Beladebaugruppe in der Arbeitsraumposition ist der
Rohling im Walzspalt positioniert, d.h. der Walzspalt ist
mit dem Rohling beladen.

[0070] Die Beladebaugruppen kénnen, wie weiter
oben beschrieben, beispielsweise im Falle einer wie bei
Querwalzvorrichtungen tblicherweise vertikal verlaufen-
den Walzenebene in einer dazu im Wesentlichen senk-
rechten horizontalen Beladeebene zwischen der jewei-
ligen Beladeposition und dem Walzspalt hin- und herbe-
wegtwerden. Vorzugsweise werden die Beladebaugrup-
pen synchronisiert bewegt, was z.B. durch eine kinema-
tische Kopplung, z.B. miteinem Verschiebeschlitten, um-
gesetzt werden kann. Wird die erste Beladebaugruppe
von der ersten Beladeposition zur Arbeitsraumposition
bewegt, bewegt sich bei synchroner Kopplung die zweite
Beladebaugruppe von der Arbeitsraumposition zur zwei-
ten Beladeposition und umgekehrt. Die Beladepositio-
nen und diesen zugeordnete Férder- und Manipulator-
einheiten kdnnen insoweit symmetrisch beiderseits des
Walzspalts angeordnet sein.

[0071] Ineinem nachsten Verfahrensschritt erfolgt ein
Walzbearbeiten des Rohlings wobei zumindest teilweise
zeitgleich zur Walzbearbeitung des Rohlings die in der
zweiten Beladeposition befindliche zweite Beladebau-
gruppe mit einem weiteren Rohling beladen wird. Das
bedeutet, die erste Beladebaugruppe wird zur Beladung
des Walzspalts in die Arbeitsraumposition verfahren und
verbleibt dort wahrend der Walzumformung des Roh-
lings. Die zweite Beladebaugruppe wird entsprechend in
die zweite Beladeposition Uberfiihrt und befindet sich
wahrend der Walzumformung in der zweiten Beladepo-
sition.

[0072] Diezur Walzumformung benétigte Zeitkann zur
Bestlickung bzw. zum Beladen der zweiten Beladebau-
gruppe mit einem weiteren Rohling genutzt werden.
[0073] EinweitererVerfahrensschrittkannein Beladen
des Walzspalts der Querwalzvorrichtung mitdemweitern
Rohling durch Uberfiihren der zweiten Beladebaugruppe
mitdem weiteren Rohling von der zweiten Beladeposition
in die Arbeitsraumposition, und ein Uberfiihren der in der
Arbeitsposition befindlichen ersten Beladebaugruppe in
die erste Beladeposition umfassen. Die Beladebaugrup-
pen kdnnen wie bereits erwadhnt kinematisch gekoppelt,
synchron bewegt werden, beispielsweise synchron ge-
koppelt hin- und herbewegt werden.

[0074] Das Verfahren sieht des Weiteren vor, dass die
genannten verfahrensgemafen Schritte ein oder mehr-
mals wiederholt werden. Dabei kann beim Wiederholen
wahrend des Beladens der ersten Beladebaugruppe ein
Walzbearbeiten des weiteren Rohlings erfolgen.

[0075] Mithin kann der Walzspalt kontinuierlich getak-
tet mit Rohlingen beladen werden, wobei die Beladung
des Walzspalts alternierend bzw. abwechselnd durch je-
weils eine Beladebaugruppe erfolgt. Dabei kann wah-
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rend der Walzumformung eines im Walzspalt befindli-
chen Rohlings die jeweils in der Beladeposition befindli-
che Beladebaugruppe mit einem Rohling beladen wer-
den. Mithin ist ein getaktet kontinuierlicher Betrieb mog-
lich. Wie oben erwahnt, ermdglicht ein solcher Betrieb
der Querwalzvorrichtung eine Verkirzung der die Wal-
zumformung betreffenden Taktzeiten der Querwalzvor-
richtung.

[0076] Beidem Verfahren kann eine bzw. die Walzum-
formung des Rohlings oder des weiteren Rohlings durch
Betrieb einer Walzeneinheit getaktet mit der Positionie-
rung der ersten oder zweiten Beladebaugruppe in der
Arbeitsraumposition erfolgen. Durch die alternierende
Beladung mit Rohlingen durch synchron bewegte bela-
debaugruppen kann ein (getakteter) quasi-kontinuierli-
cher Betrieb der Querwalzvorrichtung umgesetzt wer-
den, mit entsprechend vergleichsweise hoher Durch-
satzrate und geringen Taktzeiten.

[0077] Nach einer Ausgestaltung umfasst das Verfah-
ren des Weiteren ein Uberfiihren des Rohlings oder des
weiteren Rohlings von einer zum Zufiihren von Rohlin-
gen zur Querwalzvorrichtung eingerichteten Forderein-
heit in die Beladeposition. Der Schritt des Uberfiihrens
eines Rohlings von der Férdereinheit in die Beladeposi-
tion kann beispielsweise durch eine Manipulatoreinheit
ausgefiihrt werden, was weiter oben bereits naher erlau-
tert wurde.

[0078] GemalR einer Ausgestaltung kann der Schritt
des Uberfiihrens des Rohlings von der Férdereinheit zur
Beladeposition bzw. zur Beladeebene eine parallel zur
Walzenebene der Querwalzvorrichtung verlaufende
Hub- oder Senkbewegung umfassen. Mit einer solchen
Bewegung kann der Rohling vom Niveau der Forderein-
heit bzw. der Férderebene auf das Niveau der Beladee-
bene gebracht werden.

[0079] Ferner kann der genannte Schritt des Uberfiih-
rens eine parallel zur Walzenebene erfolgende Linear-
verschiebung des Rohlings oder weiteren Rohlings in
dessen Axialrichtung umfassen. Damit kann der Rohling
auf dem Niveau der Beladeebene verschoben werden,
beispielsweise vom Aufnahmeraum, der z.B. in Form ei-
ner Aufnahmemulde oder dergleichen und/oder in Form
einer Rollenflihrung, ausgebildet sein kann, der Manipu-
latoreinheit auf eine Ablageflache der Beladeposition.
[0080] Mitdervorgeschlagenen Hub-oder Senkbewe-
gung und Axialverschiebung kann eine aus konstruktiver
Sicht platzsparende und kompakt umsetzbare Zufuhr
von Rohlingen umgesetzt werden, beispielsweise in
Ebenen seitlich am oder an einem Gestell der Querwalz-
vorrichtung.

[0081] ErfindungsgemalR ist ferner eine Steuereinrich-
tung vorgesehen, die eingerichtet ist zur Steuerung einer
Querwalzvorrichtung, die beispielsweise nach einem der
hierin beschriebenen erfindungsgemafien Ausgestaltun-
gen ausgebildet sein kann. Die Steuereinrichtung, bei-
spielsweise eine Maschinensteuerung mit einem oder
mehreren Steuer- und/oder Rechnereinheiten, ist einge-
richtet zur Steuerung der Querwalzvorrichtung nach ei-
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nem hierin vorgeschlagenen erfindungsgeméafien Ver-
fahren.

[0082] Aus den obigen und vorangehenden Ausfiih-
rungen wird insbesondere deutlich, dass mit der hierin
vorgeschlagenen Querwalzmaschine, dem hierin vorge-
schlagenen Verfahren und der Steuereinrichtung die zu-
grundeliegende Aufgabenstellung geldst werden kann.
[0083] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der anhdngenden Figuren naher
beschrieben. Es zeigen:

FIG. 1 Eine perspektivische Ansicht einer
Querwalzvorrichtung bzw. Querwalz-
maschine;

FIG. 2 eine Schnittansicht durch die Querwal-
zeinheit in einer Ebene senkrecht zur
Walzenebene;

FIG. 3 die Schnittansicht der FIG. 2 mit weite-
ren Bauteilkompo-nenten;

FIG. 4 bis 12  perspektivische Teilansichten der
Querwalzvorrichtung der FIG. 1, und

FIG. 13 Ablaufdiagramm eines Verfahrens zum
Betrieb der Quer-walzvorrichtung.

[0084] FIG. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer

Querwalzvorrichtung 1 bzw. einer Querwalzmaschine.
[0085] Die Querwalzvorrichtung 1 umfasst eine Quer-
walzeinheit 2 zur Querwalzbearbeitung von Rohlingen
3. Die Querwalzeinheit 2 umfasst ein Walzenpaar mit
einer oberen Walze 4 und einer unteren Walze 5. Die
Walzen 4, 5 sind bei der in FIG. 1 gezeigten Querwalz-
vorrichtung vertikal (d.h. in einer Richtung parallel zur
Erdanziehungskraft) Gbereinander angeordnet, mit einer
entsprechenden vertikalen Walzenebene E (siehe FIG.
2).

[0086] Die Querwalzeinheit 2, sowie weitere Kompo-
nenten, wie beispielsweise Walzenantriebe 6 und Wal-
zenlager 7, Verstellmechanismen 8 zur Verstellung der
Lage der Walzen 4, 5 in vertikaler Position zueinander
und zur Einstellung des Walzspalts usw. sind auf einem
Gestell 9 angebracht, insbesondere befestigt. Das Ge-
stell 9 ist in Ublicher Weise aufgebaut und umfasst ein
unteres und oberes Querhaupt, sowie vier vertikale Stan-
der 10, die sich zwischen den Querhaupten erstrecken,
und diese gegeneinander abstiitzen.

[0087] Mittig zwischen den Walzen 4, 5 befindet sich,
wie in FIG. 2 zu sehen ist, ein mittels der Verstellmecha-
nismen 8 in der vertikalen Hohe einstellbarer Walzspalt
11, in dem sich bei der Darstellung nach FIG. 2 ein Roh-
ling 3 befindet.

[0088] Im Betrieb der Querwalzvorrichtung 1 werden
die Walzen 4, 5 gleichsinnig gedreht (siehe Rundpfeile
in FIG. 2), so dass sich der im Walzspalt 11 befindliche
Rohling 3 durch Einwirkung der Querwalzwerkzeuge 43
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dreht. Wie bei Querwalzvorrichtungen mit Rundwalzen
Ublich, dreht sich der Rohling 3 um seine Langsachse
und wird durch die Querwalzwerkzeuge 43 bei der ge-
meinsamen Drehung mit den Walzen 4, 5 umgeformt.
Querwalzvorrichtungen eignen sich insbesondere zur
Warmumformung, kénnen aber auch zur Kaltumformung
zum Einsatz kommen.

[0089] Der Walzspalt 11 istin einem durch die Walzen
4, 5 und deren Umformbearbeitung definierten Arbeits-
raum 12 angeordnet.

[0090] Im Betrieb der Querwalzvorrichtung 1 ist es er-
forderlich, die Rohlinge 3 im Walzspalt 11 zu platzieren,
damit diese durch die Querwalzwerkzeuge 43 umge-
formt werden kdnnen. Zu diesem Zweck weist die Quer-
walzvorrichtung 1 eine nachfolgend noch genauer be-
schriebene, in FIG. 1 mit dem Bezugszeichen 13 be-
zeichnete Beladeeinheit auf, mit welcher der Walzspalt
11 mit Rohlingen 3 beladen werden kann.

[0091] Die Beladeeinheit 13 des gezeigten Beispiels
umfasst, wie weiter unten noch genauer beschrieben
wird, einen Verschiebeschlitten 14, auf dem zwei Bela-
debaugruppen 15 befestigt bzw. angeordnet sind. Der
Verschiebeschlitten 14, und damit die Beladebaugrup-
pen 15, sind senkrecht zur Walzenebene E hin- und her-
bewegbar (siehe strichpunktierte Doppelpfeile in FIG. 3).
Konkret sind die Beladebaugruppen 15 zwischen einer
aullerhalb des Arbeitsraums 12 gelegenen Beladeposi-
tion BP und einer Arbeitsraumposition AP im Arbeitsraum
12 bewegbar, derart, dass der Walzspalt 11 mit einem
Rohling 3 bestlickt werden kann. Dabei wird der Rohling
3 gefihrt durch eine der Beladebaugruppen 15 von der
Beladeposition BP zur Arbeitsraumposition AP in den
Walzspalt 11 gebracht bzw. beférdert.

[0092] WieinFIG. 3 gezeigtist, umfasst die Querwalz-
vorrichtung 1 zwei, symmetrisch beiderseits der Walze-
nebene E gelegene Beladepositionen BP mit entspre-
chenden Beladestationen bzw. Beladeeinheiten 13. Mit
dieser Ausgestaltung ist es mdglich, die Beladebaugrup-
pen 15 wechselweise zwischen einer jeweils zugeord-
neten Beladeposition BP und der Arbeitsraumposition
AP zu bewegen, so dass der Walzspalt 11 sukzessiv
alternierend durch die Beladebaugruppen 15 automati-
siert mit Rohlingen 3 beladen werden kann.

[0093] Nach erfolgter Walzumformung wird der Walz-
ling Uber eine Auswurfausnehmung 115 der unteren Wal-
ze 5 ausgeworfen und kann Uber eine Entladebaugrup-
pe, umfassend z.B. einen Kettenférderer, abtransportiert
werden.

[0094] Die Funktionsweise zur Beladung des Walz-
spalts 11 mit Rohlingen wird nun anhand der Figuren 4
bis 12 noch genauer beschrieben.

[0095] Wie aus FIG. 4 ersichtlich ist, ist der Verschie-
beschiebeschlitten 14 in zwei am Gestell 9 befestigten
Laufschienen 16 verschiebbar gehaltert. An den Lauf-
schienen 16 sind oben und, wie aus FIG. 7 ersichtlich,
entsprechend unten mehrere Halterungen 17 befestigt.
An den Halterungen 17 sind Fihrungskérper 18 ange-
bracht und relativ zum Verschiebeschlitten 14 ortsfest
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gehaltert.

[0096] Die Fihrungskorper 18 des Ausfihrungsbei-
spiels umfassen jeweils zwei sich von der Beladeposition
BP zur Arbeitsraumposition AP erstreckende Fluhrungs-
schienen 19, die sich von einem Kopfende 20 aus kam-
martig zur Arbeitsraumposition AP erstrecken.

[0097] Wie in Zusammensicht der FIG. 4 mit der FIG.
2und FIG. 3 ersichtlich ist, erstrecken sich die Flihrungs-
schienen 19 von der Beladeposition BP zur Arbeitsraum-
position AP, bzw. dem Walzenspalt 11, und definieren,
wie aus FIG. 2 und 3 ersichtlich ist, einen Flihrungsweg
21, der in FIG. 2 durch Doppelpfeile zwischen den Fiih-
rungskorpern 18 dargestellt ist. Der Fihrungsweg 21
wird insbesondere durch die oben und unten liegenden
FlUhrungsschienen 19 des Fiuihrungskorpers 18 definiert,
wobei dem Fihrungsweg 21 zugewandte Flachen der
FlUhrungsschienen 19 als Auflage- und/oder Fihrungs-
flachen 22 dienen.

[0098] In der Darstellung der FIG. 3 bildet die nach
oben gewandte Flache der unteren Fiihrungsschiene 19
eine Auflageflache 22.1, die zugleich zur Fiihrung des
Rohlings 3 dient, wahrend die nach unten gewandte Fla-
che 22.2 der oberen Fiihrungsschiene 19 mehr die Funk-
tion einer Fuhrungsflache hat.

[0099] FIG. 5 zeigt eine weitere perspektivische Teil-
ansicht, bei der im Vergleich zur FIG. 4 weitere Kompo-
nenten weggelassen sind. Wie aus der FIG. 5 ersichtlich
ist, sind am Fuhrungsschlitten 14 auf einem Niveau zwi-
schen den oben und untenliegenden Fihrungskérpern
18 zwei Beladebaugruppen 15, die durch den Verschie-
beschlitten 14 kinematisch gekoppelt zwischen der je-
weiligen Beladeposition BP und der Arbeitsraumposition
AP zur Beladung des Walzspalts 11 mit einem Rohling
3 bewegt werden kdnnen.

[0100] FIG 6 zeigt diesbeziiglich eine perspektivische
Teilansicht des Verschiebeschlittens 14. Zwei in den
Laufschienen 16 gleitend gefiihrte Leisten 23 sind ber
Riegel 24 quer verbunden, wobei die Beladebaugruppen
15 ebenfalls quer zwischen den Leisten 23 angeordnet
sind.

[0101] An einer Unterseite einer der Leisten 23 istim
vorliegenden Beispiel eine Zahnstange angebracht, in
die ein durch einen Motor M Uiber eine Welle getriebenes
Zahnrad eingreift, wodurch der Verschiebeschlitten 14
in den Laufschienen 16 durch entsprechenden Betrieb
des Motors M hin- und herbewegt werden kann.

[0102] FIG. 7 zeigt den Verschiebeschlitten 14 in einer
weiteren perspektivischen Teilansicht. Insbesondere
sind in FIG. 7 die Beladebaugruppen 15 und deren Po-
sitionierung auf dem Verschiebeschlitten 14 zu sehen.
[0103] Beider Darstellungder FIG. 7 ist eine erste Be-
ladebaugruppe 15.1 in der Arbeitsraumposition AP und
eine zweite Beladebaugruppe 15.2 ist in der Beladepo-
sition BP.

[0104] Jede Beladebaugruppe 15 umfasst, wie auch
aus der Detaildarstellung der FIG. 8 ersichtlich ist, zwei
Uber die Leiste 23 verknlpfte Plattensegmente 25, die
jeweils eine Mitnehmerplatte bzw. eine Mitnehmereinheit
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bilden.

[0105] Zwischen den Plattensegmenten 25 ist ein Auf-
nahmespalt 26 vorhanden, der zur Aufnahme eines Roh-
lings 3 ausgebildet ist, und insbesondere in Breite und
Lange dem aufzunehmenden Rohling 3 angepasst ist.
Einim Aufnahmespalt 26 aufgenommener Rohling 3 wird
durch die Bewegung des Verschiebeschlittens 14 von
der Mitnehmerplatte 25 mitgenommen und, gestltzt
durch die Auflage- und/oder Flihrungsflachen 22, parallel
zur Laufrichtung des Verschiebeschlittens 14 verscho-
ben.

[0106] WieinsbesondereausFIG.8ersichtlichist, sind
an einander zugewandten Seiten des Aufnahmespalts
26 jeweils mehrere Translationselemente 27 vorhanden,
die dazu ausgebildet sind, den Rohling 3 beim Transport
zwischen der Beladeposition BP und der Arbeitsraum-
position AP translatorisch zu flihren. Ferner sind die
Translationselemente 27 dazu eingerichtet, den Rohling
3 im Walzspalt 11 bei oder wahrend der Umformung in
geeigneter oder vorgegebener Weise zu positionieren
und/oder zu Haltern.

[0107] Die Translationselemente 27 kénnen mehrere
mit einem Plattensegment 25 verbundene oder damit
einstlickig ausgebildete Vorspriinge 28 aufweisen, die in
den Aufnahmespalt 26 ragen. Zwischen den Vorsprin-
gen 28 kdnnen beispielsweise lose drehbare Fiihrungs-
rollen 29 zur Fihrung des Rohlings 3 vorgesehen sein.
An den Vorspriingen 28 kdnnen jedoch auch fest ange-
brachte, z. B. damit einstlickig ausgebildete, Fiihrungs-
stédbe 30 vorgesehen sein. Die Fihrungsstabe 30 und
die Fuhrungsrollen 29 sind dazu geeignet, den Rohling
3 bei einer Bewegung der Plattensegmente 25 parallel
mit dem Verschiebeschlitten 14 zu flihren und zu positi-
onieren. Ferner sind die Fiihrungsstabe 30 und die Fiih-
rungsrollen 29 dazu eingerichtet, den Rohling beim Ein-
fuhren in den Aufnahmespalt 26 zu fiihren und mittig zu
positionieren. Bei dem in FIG. 8 gezeigten Beispiel sind
insbesondere die Fiihrungsstabe 30 dazu eingerichtet,
den Rohling 3 bei einer in Axialrichtung des Aufnah-
mespalts 26 erfolgenden Einschubbewegung, die in FIG.
8 schematisch durch einen gestrichelten, doppellinierten
Pfeil angedeutet ist, zu fihren. Jedoch leisten auch die
weiteren Elemente 28 und 29 bei einer axialen Einschub-
bewegung einen Beitrag zur axialen Fihrung des Roh-
lings 3.

[0108] Im Folgenden wird beschrieben, wie ein von au-
Ren der Querwalzvorrichtung 1 zugefiihrter Rohling 3 in
die Beladeposition BP bzw. den Aufnahmespalt 26 tber-
fuhrt werden kann.

[0109] FIG. 9 zeigt dazu in einer weiteren Teilansicht
der Querwalzvorrichtung 1, dass in einer Ebene unter-
halb des Verschiebeschlittens 14 eine Fordereinheit 31,
beispielsweise ein Kettenférderer, angeordnet ist. Die
Foérdereinheit 31 ist an einer zur Walzenebene E paral-
lelen Seite des Gestells 9, 10 angebracht. Die Rohlinge
3 werden in dem gezeigten Beispiel parallel zur Walze-
nebene E und senkrecht zur Bewegung B des Verschie-
beschlittens 14 bzw. senkrecht zum Flhrungsweg 21 auf
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der Fordereinheit 31 zugeflihrt, was in FIG. 9 durch einen
Pfeil F angedeutet ist.

[0110] Die Rohlinge 3 werden unter dem Verschiebe-
schlitten 14 vorbei zu einer am férderseitigen Ende der
Fordereinheit 31 angeordneten Manipulatoreinheit 32
transportiert.

[0111] Die Manipulatoreinheit 32 ist in der Teilansicht
der FIG. 10 deutlicher zu sehen. Die Manipulatoreinheit
32 ist an einer zur Walzenebene E parallelen Seite des
Gestells 9,10 angebracht, analog wie die Fordereinheit
31.

[0112] Die Manipulatoreinheit 32 umfasst einen Mani-
pulatorschlitten 33, der Uber eine Antriebseinheit 34 und
FlUhrungsstabe 35 zwischen derin derin FIG. 10 gezeig-
ten oberen Position P1 und einer unteren Position P2
parallel zu der Walzenebene E verfahrbar ist. Die in FIG.
10 eingezeichneten Positionen P1 und P2 beziehen sich
die Unterkante des Manipulatorschlittens 33 in der jewei-
ligen Position.

[0113] Der Manipulatorschlitten 33 weist ferner eine
Rollenfiihrung 36 auf, die parallel zur Foérderrichtung F
der Fordereinheit 31 ausgerichtet ist. Die Rollenfihrung
36 bildet mittig einen Aufnahmeraum bzw. eine Aufnah-
memulde zur Aufnahme eines Rohlings 3. In der Darstel-
lung der FIG. 10 ist in der Aufnahmemulde ein Rohling
3 aufgenommen.

[0114] Die Manipulatoreinheit 32 ist derart eingerich-
tet, dass die Rollenfiihrung 36 bzw. der Aufnahmeraum
in der unteren Position P2 fluchtend zur Férdereinheit 31
und derart an der Fordereinheit 31 positioniert ist, dass
ein Rohling 3 durch die Vorschubbewegung der Forder-
einheit 31 in den Aufnahmeraum der Rollenfiihrung 36
geschoben werden kann bzw. wird. Ein an dem von der
Fordereinheit 31 abgewandten Ende der Rollenfiihrung
31 vorgesehener Anschlag 37 dient dazu, den Rohling
3 abzubremsen.

[0115] Ferner ist die Manipulatoreinheit 32 derart ein-
gerichtet, dass die Rollenfiihrung 36 bzw. der Aufnah-
meraum in der oberen Position P1 fluchtend zur der Be-
ladeposition BP bzw. einer Ablageflache 38 gelegen bzw.
ausgerichtet ist. Die Ablageflache 38 ist, wie aus FIG. 4
und FIG. 5 ersichtlich, am Kopfende 20 der Flihrungs-
korper 18 ausgebildet, die unterhalb des Fiihrungswegs
21 gelegen sind. Zwar zeigt das Ausfihrungsbeispiel der
Figuren lediglich eine linear bewegbare Manipulations-
einheit. Jedoch sind auch andere Manipulationseinhei-
ten maoglich, die Drehungen und andere zwei- oder drei-
dimensionale Bewegungen mit den Rohlingen 3 ausfiih-
ren kdnnen, wie z.B. Greifarme. Solche erweiterten Be-
wegungsfreiheitsgrade koénnen erforderlich sein, wenn
die Fordereinheit an anderer Stelle angeordnet ist
und/oder Rohlinge in anderer Richtung zustellt.

[0116] Zurickkommend zu FIG. 10 kannin der oberen
Position P1 der Rohling 3 auf Grund mit der Rollenfiih-
rung 36 fluchtenden Ablageflache 38 durch Langsver-
schiebung in Langsrichtung des Rohlings 3 von der Rol-
lenfiihrung 36 auf die Ablageflache 38 geschoben bzw.
Uberfiihrt werden. Dazu kann insbesondere ein Linea-
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raktor 39 vorgesehen sein, der den Rohling 3, beispiels-
weise mittels eines StoRzylinders, von der Rollenfiihrung
36 auf die Ablageflache 38 Uberfiihrt.

[0117] An der Ablageflache 38 sind an dem von der
Rollenfiihrung 36 abgewandten Ende Anschlagelemen-
te 40 vorhanden, um den Rohling 3 auf der Ablageflache
38 ordnungsgemaR zu positionieren.

[0118] FIG. 11 zeigtdie Teilansichtder FIG. 10in leicht
anderer Perspektive, wobei zusatzlich ein Teil des Ver-
schiebeschlittens 14 gezeigtist. Wie aus der FIG. 11 ent-
nommen werden kann, befindet sich der Aufnahmeraum
bzw. die Rollenfiihrung 36 in der oberen Position P2 auf
Hoéhe des Verschiebeschlittens 14 und der Laufschiene
16. Die Laufschiene verdeckt den direkten Weg zur Be-
ladeposition BP. Damit der Rohling 3 von der Rollenfiih-
rung 36 auf die Ablageflache 38 der Beladeposition BP
Uberfiihrt werden kann, ist in der Laufschiene 16 und der
Leiste 23 des Verschiebeschlittens 14 ein Durchgans-
loch 41 vorgesehen. Das Durchgangloch 41 ist so aus-
gebildet, dass der Rohling 3 mittels des Linearaktors 39
durch das Durchgangsloch 41 hindurch und auf die Ab-
lageflache 38 geschoben werden kann.

[0119] Damit der Rohling 3 bei der Verschiebung von
der Rollenfiihrung 36 des Manipulators 32 auf die Abla-
geflache 38 der Beladeposition BP nicht seitlich von der
Ablageflache 38 entweichen kann, wird der Verschiebe-
schlittens 14 derart getaktet und betrieben, dass die der
Ablageflache 38 zugeordnete Beladebaugruppe 15 in
der zugeordneten Beladeposition BP ist wenn der Roh-
ling 3 vom Linearaktor 39 auf die Ablageflache 38 ge-
schoben wird. In diesem Fall ist, wie in FIG. 5 zu sehen
ist, der Aufnahmespalt 26 zwischen den Plattensegmen-
ten 25 fluchtend zur Ablageflache 38, fluchtend zur Rol-
lenfihrung 36 und fluchtend zum Aufnahmeraum sowie
fluchtend zum Durchgangsloch 41 ausgerichtet und po-
sitioniert. Der Linearaktor 39 kann den Rohling 3 also
durch Langsverschiebung auf die Ablageflache 38 und
in den Aufnahmespalt 26 schieben. Wird der Rohling 3
durch den Linearaktor 39 in den Aufnahmespalt 26 ge-
schoben wirken, wie aus FIG. 8 ersichtlich, die Transla-
tionselemente 27 als seitliche Flihrungen.

[0120] Nach Riickzug des Linearaktors und nach Be-
endung eines Querwalzvorgangs eines bereits im Walz-
spalt 11 befindlichen Rohlings 3, kann die, wie vorab be-
schrieben, mit einem Rohling 3 beladene Beladebau-
gruppe 15 durch Verschiebung des Verschiebeschlittens
14 von der Beladeposition BP in die Arbeitsraumposition
AP bewegt werden, was durch den doppellinierten Pfeil
in FIG. 11 angedeutet ist. Durch diese Bewegung wird
der Rohling 3 im Walzspalt 11 positioniert und kann in
einer darauffolgenden Walzumformung umgeformt wer-
den.

[0121] Bei der Verschiebung einer der Beladebau-
gruppen 15 von der Beladeposition BP zur Arbeitsraum-
position AP wird durch die kinematische Kopplung zwi-
schen den beiden Beladebaugruppen 15 die jeweils an-
dere Beladebaugruppe 15 von der Arbeitsraumposition
AP in die Beladeposition BP verschoben und kann mit
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einem Rohling 3 beladen werden. Da beiderseits der
Walzenebene E jeweils in symmetrischer Anordnung Be-
ladepositionen BP und zugeordnete Fordereinheiten 31,
Manipulatoreinheiten 32 usw. vorhanden sind, ist es
grundsatzlich mdéglich, bei jeder Bewegung einer Bela-
debaugruppe 15 zwischen Beladeposition BP und Ar-
beitsposition AP den Walzspalt 11 mit einem Rohling 3
zu beladen. Es kdnnen bei geeignet gesteuerter Zufiih-
rung von Rohteilen tiber die Férdereinheiten 31 insoweit
vorteilhafte Taktzeiten erreicht werden.

[0122] Im Zusammenhang mit FIG. 12, die insbeson-
dere eine Teilansicht mit Komponenten zum Férdern und
Bewegen der Rohlinge 3 zeigt, soll der Bewegungsgang
eines Rohlings 3 nochmals erlautert werden.

[0123] In FIG.12 sind konkret gezeigt beiderseits des
(nicht gezeigten Gestells) angeordnete erste und zweite
Fordereinheiten 31.1 und 31.2, erste und zweite Mani-
pulatoreinheiten 32.1 und 32.2, sowie und erste und
zweite Linearaktoren 39.1 und 39.2.

[0124] Der Walzenspalt liegt im Bereich der Arbeits-
raumposition AP.

[0125] FernerzeigtFIG. 12die beiden Beladebaugrup-
pen, wobei das Bezugszeichen 15.1 eine erste Belade-
baugruppe, und das Bezugszeichen 15.2 eine zweite Be-
ladebaugruppe bezeichnen. Die Beladebaugruppen
15.1 und 15.2 sind auf dem Verschiebeschlitten 14 an-
geordnet, der in den Laufschienen 16 senkrecht zur Wal-
zenebene E und parallel zu den Laufschienen 16 hin-
und herbewegbar ist.

[0126] Beidem in FIG. 12 gezeigten Betriebszustand
istdie erste Beladebaugruppe 15.1 in der Beladeposition
BP, und die zweite Beladebaugruppe 15.2 ist in der Ar-
beitsraumposition AP.

[0127] Es sei angenommen, dass die zweite Belade-
baugruppe 15.2. den Walzenspalt mit einem Rohling 3
beladen hat, der somit zur Walzumformung bereit ist.
[0128] Wahrend der Walzumformung dieses Rohlings
wir nun die erste Beladebaugruppe 15.1 mit einem Roh-
ling 3 bestlickt bzw. beladen.

[0129] Der Weg des Rohlings 3 von der ersten Forder-
einheit 31.1 zur ersten Beladebaugruppe 15.1 ist wie
folgt:

Die erste Fordereinheit 31.1 férdert durch den von ihr
erzeugten Vorschub einen auf der ersten Fordereinheit
31.1 befindlichen Rohling 3 auf die Rollenfiihrung 36, die
sich in der unteren Position P2 fluchtend zur ersten For-
dereinheit 31.1 befindet.

[0130] Durch Aktivieren der ersten Manipulatoreinheit
32.1 wird die Rollenfiihrung 36 in die obere Position P1
Uberfiihrt, so dass diese fluchtend mit der ersten Bear-
beitungsposition BP.1 bzw. der Ablageflache 38 ist.
[0131] Von der Rollenfilhrung 36 wird der Rohling 3
dann durch den ersten Linearaktor 39.1 in Langsrichtung
des Rohlings 3 in die erste Bearbeitungsposition BP.1
verschoben, in welcher der Aufnahmespalt 26 der ersten
Beladebaugruppe 15.1 fluchtend mit dem Rohling 3 po-
sitioniert ist. Mithin wird der Rohling 3 unter Fihrung
durch die Translationselemente 27 in den Aufnah-
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mespalt 26 der ersten Beladebaugruppe 15.1 verscho-
ben.

[0132] Ist die Walzbearbeitung des im Walzspalt ge-
rade befindlichen Rohlings 3 abgeschlossen, wir dieser
Uber die Auswurfausnehmung 115 ausgeworfen und
kann mit einer weiteren Fordereinheit 42 abtransportiert
werden.

[0133] Zur Wiederbeladung des Walzspalts 11 mit ei-
nem Rohling nach Abschluss des vorangehenden Walz-
vorgangs, wird die mitdem Rohling 3 wie zuvor beschrie-
ben bestiickte erste Beladebaugruppe 15.1 durch Ver-
schieben des Verschiebeschlittens 14 in die Arbeits-
raumposition AP bewegt. Die Translationselemente 27
wirken dabei als Mithehmer, wobei der Rohling 3 entlang
der Auflage- und Fiihrungsflachen 22 zum Walzspalt ge-
fuhrt, und dort zur Walzumformung positioniert werden
kann.

[0134] BeiderBewegungdererstenBeladebaugruppe
15.1 in die Arbeitsraumposition AP wird die zweite Bela-
debaugruppe 15.2 in die zweite Bearbeitungsposition
BP.2 uberfuihrt und kann dort, analog zu oben, wahren
der Umformung des Rohlings mit einemweiteren Rohling
3 beladen werden usw.

[0135] Eine Bestickung der Beladebaugruppe 15
wahrend eines laufenden Umformvorgangs kann entwe-
der die Uberfiihrung des Rohlings 3 von der Férderein-
heit 31 tber die Manipulatoreinheit 32 unter Einwirkung
des Linearaktors 39 umfassen. Moglich ist jedoch auch,
dass ein Rohling 3 bereits in der Rollenflihrung 36 in der
oberen Position P1 vorpositioniert ist, so dass die Bestli-
ckung der Beladebaugruppe wahrend eines Umformvor-
gangs lediglich eine Verschiebung des Rohlings 3 von
der Rollenfiihrung 36 zur Beladeposition BP erfordert.
[0136] Ein Ablaufdiagramm fiir ein Verfahren zum Be-
trieb einer Querwalzvorrichtung ist in FIG. 13 gezeigt.
Dieses umfasst die Schritte:

Beladen 121 der mit einem Rohling 3 beladbaren
ersten Beladebaugruppe 15.1 mit einem zur Walz-
bearbeitung vorgesehenen Rohling 3 in der ersten
Beladeposition BP.1 der ersten Beladebaugruppe
15.1;

Beladen 122 des Walzspalts 11 der Querwalzvor-
richtung 1 mit dem Rohling 3 durch Uberfiihren der
ersten Beladebaugruppe 15.1 mit Rohling 3 von der
ersten Beladeposition BP.1 in eine dem Walzspalt
11 zugeordnete Arbeits-raumposition AP der Quer-
walzvorrichtung 1 und gleichzeitiges Uberfiihren ei-
ner in der Arbeitsposition AP befindlichen zweiten
Beladebaugruppe 15.2 in eine zweite Beladeposi-
tion BP.2;

Walzbearbeiten 123 des Rohlings 3 wobei zumin-
dest teilweise zeitgleich zur Walzbearbeitung des
Rohlings 3 die zweite Beladebaugruppe 15.2 mit ei-
nem weiteren Rohling 3 beladen wird;
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Beladen 124 des Walzspalts 11 der Querwalzvor-
richtung 1 mit dem weitern Rohling 3 durch Uberfiih-
ren der zweiten Beladebaugruppe 15.2 mit dem wei-
teren Rohling 3 von der zweiten Beladeposition BP.2
in die Arbeitsraumposition AP und gleichzeitiges
Uberfilhren der in der Arbeitsposition AP befindli-
chen ersten Beladebaugruppe 15.1 in die erste Be-
ladeposition BP.1.

[0137] Wiederholen 125 der Schritte 121 bis 124, wo-
bei ab diesem Zeitpunkt im Schritt 121 zeitgleich zum
Beladen der ersten Beladebaugruppe 15.1 mit einem
Rohling 3 eine Walzumformung bzw. eine Walzbearbei-
tung eines Rohlings 3 in der zweiten Beladebaugruppe
15.2 stattfindet. Mithin ist eine getaktet kontinuierliche
Walzumformung von Rohlingen 3 moglich.

[0138] Die Querwalzmaschine 1 kann eine Steuerein-
heit zur Ausfiihrung des beschriebenen Verfahrens auf-
weisen, die beispielsweise Teil der Querwalzmaschinen-
steuerung sein kann.

[0139] Aus den Ausfilhrungen zum Ausfiihrungsbei-
spiel ergibt sich insbesondere, dass die zu Grunde lie-
gende Erfindung insbesondere dazu geeignet ist, die
Taktzeiten bezliglich der Querwalzumformung zu ver-
bessern.

Bezugszeichenliste
[0140]

1 Querwalzvorrichtung
2 Querwalzeinheit

3 Rohling

4,5 Walzen

6 Walzenantrieb

7

8

Walzenlager
Verstellmechanismus
9 Gestell
10 Stander

11 Walzspalt

12 Arbeitsraum

13 Beladeeinheit

14 Verschiebeschlitten
15 Beladebaugruppe
16 Laufschienen

17 Halterung

18 Fihrungskorper

19 Fihrungsschiene
20 Kopfende

21 Fihrungsweg

22 Auflage und/oder Fihrungsflache

23 Leiste
24 Riegel
25 Plattensegment

26 Aufnahmespalt

27 Translationselement
28 Vorsprung

29 Fihrungsrollen
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30 Flhrungsstab

31 Fordereinheit

32 Manipulatoreinheit

33 Manipulatorschlitten

34 Antriebseinheit

35 Flhrungsstab

36 Rollenfiihrung

37 Anschlag

38 Ablageflache

39 Linearaktor

40 Anschlagelement

41 Durchgangsloch

42 weitere Fordereinheit
43 Querwalzwerkzeug

115  Auswurfausnehmung
121-125 Verfahrensschritte
BP  Beladeposition

AP  Arbeitsraumposition

E Walzenebene

B Bewegung Verschiebeschlitten
P1 obere Position

P2  untere Position

F Forderrichtung

M Motor
Patentanspriiche

1. Querwalzvorrichtung (1), insbesondere Querkeil-

walzvorrichtung, zur Walzbearbeitung von Rohlin-
gen (3), umfassend eine Querwalzeinheit (2) mit
Rundwalzen (4, 5) und mit einem in einem Arbeits-
raum (12) gelegenen Walzspalt (11), und eine Be-
ladeeinheit (13) mit zumindest zwei, jeweils mit ei-
nemRohling (3)in eineraufllerhalb des Arbeitsraums
(12) gelegenen Beladeposition (BP) beladbaren Be-
ladebaugruppen (15), wobei die Beladebaugruppen
(15) zur sukzessiven automatisierten Beladung des
Walzspalts (11) mit einem Rohling (3) wechselweise
zwischen der jeweiligen Beladeposition (BP) und ei-
ner Arbeitsraumposition (AP) im Arbeitsraum (12)
bewegbar sind.

Querwalzvorrichtung (1), nach Anspruch 1, wobei
beiderseits des Walzspalts (11) jeweils eine Bela-
destation (BP)zum Beladen einer Beladebaugruppe
(15) miteinem Rohling (3) vorhanden ist, wobei jeder
Beladestation (BP) eine Beladebaugruppe (15) zu-
geordnet ist, und die Beladebaugruppen (15) zwi-
schen der jeweils zugeordneten Beladestation (BP)
und der Arbeitsraumposition (AP), vorzugsweise ki-
nematisch gekoppelt, bewegbar sind.

Querwalzvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
1 oder 2, wobei die Beladebaugruppen (15) auf ei-
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nem Verschiebeschlitten (14) angeordnet sind, und
der Verschiebeschlitten (14) in einer Schlittenfiih-
rung (16) quer, insbesondere senkrecht, zur Walze-
nebene (E) linear hin- und herbewegbar ist, derart,
dass in einer ersten Arbeitsposition eine erste Bela-
debaugruppe (15.1) an einer ersten Beladestation
(BP.1) und eine zweite Beladebaugruppe (15.2) in
der Arbeitsraumposition (AP) positioniert sind, und
dass in einer zweiten Arbeitsposition die erste Bela-
debaugruppe (15.1) in der Arbeitsraumposition (AP)
und die zweite Beladebaugruppe (15.2) an einer
zweiten Beladestation (BP.2) positioniert sind.

Querwalzvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 3, wobei jede Beladebaugruppe (15) zumindest
ein Fihrungselement (25 - 30) aufweist, wobei das
Fihrungselement (25 - 30) ausgebildet ist zur Fiih-
rung des Rohlings (3) zumindest wahrend des
Transports zur Arbeitsraumposition (AP), wobei das
Fihrungselement (25 - 30) zumindest in der Arbeits-
raumposition (AP) parallel zum Walzspalt (11) aus-
gerichtet ist, wobei die Beladebaugruppe (15) vor-
zugsweise zwei Fihrungselemente (25 - 30) auf-
weist, die bei Positionierung in der Arbeitsraumpo-
sition (AP) beiderseits des Walzspalts (11) angeord-
net sind.

Querwalzvorrichtung (1) nach Anspruch 4, wobei
das Fuhrungselement (25 - 30) eine Mitnehmerein-
heit (25, 27 - 30), insbesondere eine Mithehmerplatte
(25), mit einem Aufnahmespalt (26) zur Aufnahme
des Rohlings (3) umfasst, wobei die Mitnehmerein-
heit (25, 27 - 30) derart hin- und herbewegbar aus-
gebildet ist, dass einerseits der Aufnahmespalt (26)
zur Aufnahme eines Rohlings (3) an der Beladepo-
sition (BP) positionierbar ist, und dass andererseits
der Aufnahmespalt (26) in der Arbeitsraumposition
(AP), insbesondere symmetrisch zum Walzspalt
(11), fir eine Walzbearbeitung des Rohlings (3) po-
sitionierbar ist, wobei die Mitnehmereinheit (25, 27
- 30) vorzugsweise derart eingerichtetist, dass diese
einen an der Beladeposition (BP) vom Aufnah-
mespalt (26) aufgenommenen Rohling (3) parallel
zur Bewegung der Mitnehmereinheit (25, 27 - 30)
zur Arbeitsraumposition (AP) mitnimmt.

Querwalzvorrichtung (1) nach Anspruch 5, wobei an
einander zugewandten Seiten des Aufnahmespalts
(26) in den Aufnahmespalt (26) ragende, insbeson-
dere einander zugewandte und/oder vorspringende,
Translationselemente (27 - 30) vorhanden sind, die
zumindest dazu eingerichtet sind, den Rohling (3)
bei der Bewegung von der Beladeposition (BP) zur
Arbeitsraumposition (AP) translatorisch zu fiihren
und/oder den Rohling (3) beim Beladen des Aufnah-
mespalts (26) zu flhren.

Querwalzvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
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1 bis 6, umfassend des Weiteren zumindest eine sich
von der Beladeposition (BP) zur Arbeitsraumposition
(AP) erstreckende Auflage- und/oder Fihrungsfla-
che (22), die fiir den Rohling (3) einen Flihrungsweg
(21) zwischen der Beladeposition (BP) und der Ar-
beitsraumposition (AP) definiert, wobei die Auflage-
und/oder Fuhrungsflache (22) bevorzugt eben aus-
gebildet ist.

Querwalzvorrichtung (1) nach Anspruch 7, wobei die
Auflage- und/oder Fuhrungsflache (22) an einem,
vorzugsweise plattenartigen, Fihrungskoérper (18)
ausgebildet ist, wobei der Fiihrungskorper (18) vor-
zugsweise sich kammartig von der Beladeposition
(BP) zur Arbeitsraumposition (AP) erstreckende
Fihrungsschienen (19) umfasst, und/oder wobei
beiderseits des Flihrungswegs (21) des Rohlings (3)
jeweils zumindest eine Auflage- und/oder Fihrungs-
flache (22) ausgebildet ist, wobei vorzugsweise zu-
mindest zwei, insbesondere genau zwei, Anlage-
und/oder Fihrungsflachen (22) mit paarweise ein-
ander zugewandten Anlage- und/oder Fiihrungsfla-
chen (22) ausgebildet sind, deren gegenseitiger Ab-
stand vorzugsweise im Wesentlichen der Dicke bzw.
dem Durchmesser des Rohlings (3) entspricht.

Querwalzvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 8, umfassend des Weiteren zumindest eine
Fordereinheit (31), insbesondere zumindest einen
Kettenforderer, zum Fordern der Rohlinge (3) zur
Querwalzvorrichtung (1), und umfassend zumindest
eine Manipulatoreinheit (32) zur Uberfiihrung der
Rohlinge (3) von der Fordereinheit (31) zur Belade-
position (BP) einer Beladebaugruppe (15), wobei je-
derBeladeposition (BP)vorzugsweise eine separate
Fordereinheit (31) und/oder eine separate Manipu-
latoreinheit (32) zugeordnet ist, und wobei die For-
dereinheit (31) weiter vorzugsweise eine im Wesent-
lichen parallel zur Walzenebene (E) verlaufende
Forderrichtung (F) aufweist.

Querwalzvorrichtung (1) nach Anspruch 9, wobei die
Fordereinheit (31) dazu eingerichtet ist, die Rohlinge
(3) auf einer oberhalb oder unterhalb einer Belade-
ebene der Beladeeinheit (13) gelegenen Férderebe-
ne zuzufiihren und wobei die Manipulatoreinheit (32)
dazu eingerichtet ist, den Rohling (3) an der Férde-
rebene aufzunehmen und in die Beladeebene zu
Uberfiihren, insbesondere zu senken oder zu heben.

Querwalzvorrichtung (1) nach Anspruch 10, wobei
die Manipulatoreinheit (32) einen, insbesondere li-
near und vorzugsweise quer zur Forderrichtung (F)
der Fordereinheit (31), verfahrbaren Manipulator-
schlitten (33) mit einem in Férderrichtung (F) ausge-
richteten Aufnahmeraum, vorzugsweise mit einer in
Forderrichtung (F) wirkenden Rollenfiihrung (36), fir
Rohlinge (3) umfasst, wobei der Manipulatorschlit-
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12.

13.
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ten (33) eingerichtetist, den Aufnahmeraum , insbe-
sondere die Rollenfiihrung (36), durch Bewegen des
Manipulatorschlittens (33) in der Forderebene (P2)
derart zu positionieren, dass ein Rohling (3) durch
den Vorschub der Férdereinrichtung (31) in den Auf-
nahmeraum, insbesondere in die Rollenfiihrung
(36), Uberfuhrbar ist, und den Aufnahmeraum, ins-
besondere die Rollenfiihrung (36), durch Bewegen
des Manipulatorschlittens (33) derart in der Belade-
ebene (P1) zu positionieren, dass ein Rohling vom
Aufnahmeraum, insbesondere von der Rollenfiih-
rung (36), in die Beladeposition (BP) Uberfiihrbar ist,
wobei die Manipulatoreinheit (32) vorzugsweise des
Weiteren zumindest einen parallel zum Aufnahme-
raum, insbesondere parallel zur Rollenfiihrung (36)
wirkenden Linearaktor (39), insbesondere einen Ein-
stoRer, umfasst, der positioniert und eingerichtet ist
zur Uberfilhrung des Rohlings (3) vom Aufnahme-
raum, insbesondere der Rollenfiihrung (36), zur Be-
ladeposition (BP).

Querwalzvorrichtung (1) nach Anspruch 11, wobei
die Beladeposition (BP) eine in der Beladeebene
(P1) gelegene Ablageflache (38) aufweist, die vor-
zugsweise Bestandteil der Auflage- und/oder Fih-
rungsflache (22) gemal Anspruch 7 ist, wobei die
Manipulatoreinheit (32) dazu eingerichtet ist, den
Rohling (3) vom Aufnahmeraum, insbesondere von
der Rollenflihrung (36), auf die Ablageflache (38) zu
Uberflihren, vorzugsweise in einer parallel zur Wal-
zenebene (E) verlaufenden Richtung, und weiter
vorzugsweise in einem Betriebszustand, in dem sich
eine Beladebaugruppe (15) in der Beladeposition
(BP) befindet.

Verfahren zum Betrieb einer Querwalzvorrichtung
(1), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis
12, umfassend die folgenden Schritte:

a) Beladen (121) einer mit einem Rohling (3)
beladbaren ersten Beladebaugruppe (15.1) mit
einem zur Walzbearbeitung vorgesehenen
Rohling (3) in einer ersten Beladeposition (BP.1)
der ersten Beladebaugruppe (15.1);

b) Beladen (122) des Walzspalts (11) der Quer-
walzvorrichtung (1) mit dem Rohling (3) durch
Uberfiihren der ersten Beladebaugruppe (15.1)
mit Rohling (3) von der ersten Beladeposition
(BP.1) in eine dem Walzspalt (11) zugeordnete
Arbeitsraumposition (AP) der Querwalzvorrich-
tung (1) und gleichzeitiges Uberfiihren einer in
der Arbeitsposition (AP) befindlichen zweiten
Beladebaugruppe (15.2) in eine zweite Belade-
position (BP.2);

c) Walzbearbeiten (123) des Rohlings (3) wobei
zumindest teilweise zeitgleich zur Walzbearbei-
tung des Rohlings (3) die zweite Beladebau-
gruppe (15.2) mit einem weiteren Rohling (3)
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beladen wird;

d) Beladen (124) des Walzspalts (11) der Quer-
walzvorrichtung (1) mit dem weitern Rohling (3)
durch Uberfiihren der zweiten Beladebaugrup-

pe (15.2) mit dem weiteren Rohling (3) von der 5
zweiten Beladeposition (BP.2) in die Arbeits-
raumposition (AP) und gleichzeitiges Uberfiih-

ren der in der Arbeitsposition (AP) befindlichen
ersten Beladebaugruppe (15.1) in die erste Be-
ladeposition (BP.1); 10
e) ein oder mehrmaliges Wiederholen (125) der
Schritte a) bis d), wobei, vorzugsweise, beim
Wiederholen (125), wahrend des Beladens
(121) der ersten Beladebaugruppe (15.1) in
Schritt a) ein Walzbearbeiten des weiteren Roh- 15
lings (3) erfolgt.

f) wobei, vorzugsweise, eine Walzumformung

des Rohlings (3) oder des weiteren Rohlings (3)
durch Betrieb einer Walzeneinheit (2) getaktet

mit der Positionierung der ersten oder zweiten 20
Beladebaugruppe (15.1, 15.2) in der Arbeits-
raumposition (AP) erfolgt.

14. Verfahren nach Anspruch 13, umfassend des Wei-
teren: 25

- Uberfilhren des Rohlings (3) oder weiteren
Rohlings (3) von einer zum Zufiihren von Roh-
lingen zur Querwalzvorrichtung (1) einge-rich-
teten Fordereinheit (31) in die Beladeposition 30
(BP), wobei

- das Uberfiihren vorzugsweise eine parallel zur
Walzenebene (E) der Querwalzvorrichtung (1)
verlaufende Hub- oder Senkbewegung umfas-

sen und/oder eine parallel zur Walzenebene (E) 35
erfolgende Line-arverschiebung des Rohlings

(3) oder weiteren Rohlings (3) in dessen Axial-
richtung umfasst.

15. Steuereinrichtung eingerichtet zur Steuerung einer, 40
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 12

ausgebildeten, Querwalzvorrichtung (1) gemaR ei-
nem Verfahren nach Anspruch 13 oder 14.

45

50
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