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Sowohl die PV7H
als auch
die PV7HV
hat...

ein leicht zugéngliches
Bedienungsschaltbrett fir

die Anstellung der vorderen

und hinteren Unterwalze und

fur die Betatigung des Kipp-
biigels. Die Geschwindigkeit dieser
Bewegungen ist stufenlos regelbar.
Ein Manometer zeigt den Arbeitsdruck

an, und ein Lagenanzeiger die Lage der
beiden Unterwalzen. Der Arbeitsablauf kann
vom Bedienungsschaltbrett leicht tiberwacht
werden, da auch die Riickseite der Maschinen
durch einen Spiegel eingesehen werden kann, der

am Stiander angebracht ist.

eine Anbiegemdglichkeit dadurch, daB
die Unterwalzen in Schwenkarmen ge-
lagert sind, die im Stander um eine
Mittelachse angebracht sind. Hier-
durch werden die Beanspruchungen
in einem kontrollierten Bereich des
Stinders, in einer Belastungszone
zusammengefaBt, die besonders
stark ausgelegt ist. Da die Unter-
walzen angestellt werden kon-
nen, kénnen Bleche an beiden
Enden angebogen werden,
ohne daB sie gewendet wer-

den miissen.

alle Walzen
angetrieben.

Die Zahnrader

der Unterwalzen
schwingen um das
mittlere Antriebsritzel,
das die beiden Unter-

walzen in jeder Lage an-

treibt. Je nach der Starke des

‘zu rundenden Bleches muB die

Oberwalze mit entsprechender Ge-
schwindigkeit angetrieben werden. Die

Kraft dazu wird Uber eine Rutschkupplung
gefihrt. Der Dreiwalzenantrieb bewirkt, daf
auch dunnere Bleche mihelos gerundet werden
kénnen.

eine regelbare Arbeitsgeschwindigkeit. Die Run-
dungsgeschwindigkeit ist stufenlos von 0 bis 8 m/min.
regelbar, und die Anstellgeschwindigkeit stufenlos
regelbar von 0 bis 1,0 m/min. Dies erméglicht ein
schnelles Arbeiten mit der PV7H und der PV7HV.
Der hydraulische Motor, der die drei Walzen antreibt,
ist ein langsam laufender Radialkolbenmotor. Er
kann sekundenschnell unter hoher Belastung abge-
stellt und umgeschaltet werden. Ebenso schnell
kann man die Drehrichtung @ndern, ohne dabei an
Stromspitzen oder Uberlastungsrelais denken zu
miissen. Der Elektromotor behilt die ganze Zeit
seine Drehrichtung bei.



Vollhydraulik, das bedeutet eine schnelle und
unempfindliche Maschine, eine Maschine, deren
Rundungsgeschwindigkeit man an das Werkstiick
anpassen kann, eine Maschine, die nicht beschadigt
wird, selbst wenn man sie versehentlich iiber-
lastet. Uberlastungsschutz mit Druckwachter und
Druckbegrenzungsventilen. Eine zentrale Pumpe
mit nur einem Elektromotor ermoglicht kompakte
und einheitliche Bestandteile, die leicht instand-
zuhalten sind: 1. Hydraulischer Motor. 2. Bedie-
nungsventile. 3. Arbeitszylinder. 4. Ventile.

5. Hydraulikaggregat mit Pumpe und zentralem
elektrischem Motor. 6. Kippzylinder.

bombierte Walzen. Bombierte Walzen bedeutet, daB der
Durchmesser in der Walzenmitte etwas gréBer ist als an den
Enden. Das Blech wird jedoch durch einen plangedrehten
Girtel in der Mitte gesteuert. Es wird deshalb immer unter
guter Kontrolle gehalten und winkelgerecht an die Walzen-
oberfliche angedriickt. Bei richtig bombierten Walzen ergibt
dies einen einwandfreien angebogenen Zylinder mit paralle-
len Blechenden, die automatisch zusammengeschweifBt
werden kénnen. Nicht bombierte oder fehlerhaft bombierte
Walzen kénnen zu Ergebnissen fiihren, die bei den AuBen-
trommeln auf der Abbildung zu sehen sind. Alle Maschinen
werden normalerweise fiir die halbe Héchstleistung bombiert.
Auf Wunsch kann die Bombierung auch fiir eine andere
Leistung durchgefiihrt werden. Bombierte Walzen sind auch
ein Vorteil beim Konischrunden, da man ein Schleppen des
Bleches zum kleinen Ende des Konus erhilt.

Walzen in Rollenlagern. Bei Walzen,
die in Rollenlagern laufen, gibt es nur
geringe Reibungsverluste und damit
eine Energieeinsparung. Die Arbeits-
zylinder sind am Schwenkarm spha-
risch gelagert. Der Zylinder nimmt
dadurch automatisch die Lage ein,
die fur die Walze den giinstigsten
Belastungsfall ergibt.

Beide Unterwalzen sind mit zwei
Richtnuten versehen, die das Aus-

richten des Bleches erleichtern.
Walzenmaterial SIS 1655 mit einer
von mindestens 230 HB.



PV7H

Die vollhydraulischen Funktionen
der PV7H machen sie zu einer
modernen, doppeltasymme-
trischen Blechrundungsmaschine
mit ausgezeichneten Anbiege-
eigenschaften. Da alle drei
Walzen angetrieben werden,
kann man sowohl Feinbleche als
auch Grobbleche runden. Der
Vorteil der Hydraulik ist unter
anderem, daB die Anstellge-
schwindigkeit und die Rundungs-
geschwindigkeit an die jeweilige
Arbeit angepaBt werden kénnen.
AuBerdem hat dies bewirkt, daB
die PV7H zu einer sehr kom-
pakten Maschine ausgelegt wer-
den konnte, die einen verhiltnis-
maBig geringen Raum bendtigt.
Die fertiggerundeten Zylinder
werden aus der Maschine ge-
nommen, nachdem der Kipp-
bligel heruntergekippt wurde.
Das Herunterkippen erfolgt
hydraulisch vom Bedienungs-
schaltbrett her. Die Oberwalze
wird wihrend der Zeit von
einem federnden Stiitzlager
horizontal gehalten.

Vom Bedienungsschaltbrett aus
hat der Bedienungsmann einen
guten Uberblick iiber den Biege-
verlauf. Er kann daher die
Arbeitsgeschwindigkeit, die
Drehrichtung der Walzen, die
Anstellung der Unterwalzen und
den Kippbiigel regeln. Um die
Kontrolle des Arbeitsverlaufes
zu erleichtern, ist das Schalt-
brett mit einem Manometer aus-
geriistet, der den Arbeitsdruck
anzeigt, und mit einem Lagen-
anzeiger fir die Lage der
Unterwalzen.

(@ Ausschiebbare Oberwalze

@ Elektromotor fiir das Ein- und Aus-
schieben der Oberwalze iber
gehirtete Stahlrollen (PV7HYV)

® Hydraulischer Motor der Radial-
kolbentype fiir den Antrieb der
drei Walzen, der oberen iiber eine
Rutschkupplung

@ Ausschalter fiir den Stern-Dreieck-
schalter des zentralen Elektro-
motors

(® Stinder mit Antrieb der Oberwalze
mit Rutschkupplung (PV7H)

® Arbeitsstinder mit Bedienungs-
schaltbrett

@ Spiegel, der einen guten Uberblick
tiber den Rundungsverlauf gibt

Liftungsblock fiir die Liiftung der
hydraulischen Zylinder

® Ventile fir die Einstellung der
Parallelitdat der Unterwalzen

@ Vordere Unterwalze

@ Hintere Unterwalze

@ Oberwalze

® Hydraulisch betatigter Kippbiigel
(PVTH)

@ Stander mit Antrieb von Oberer
Walze iiber eine Rutschkupplungs-
transmission (PV7HYV)




PV7HV

Die PV7HV ist eine Weiterent-
wicklung der PV7H und unter-
scheidet sich auffallend von den
herkémmlichen Blechrundungs-
maschinen dadurch, daf3 die
Oberwalze verschiebbar ist.
Hierdurch wird die Hantierung
der fertiggerundeten Zylinder
wesentlich vereinfacht. Sobald
ein Zylinder gerundet ist, wird
die Oberwalze herausgescho-
ben. Durch Absenkung der einen
Unterwalze und Erhéhung der
anderen rollt der fertige Zylinder
beispielsweise auf einen Roll-
gang, einen Wagen oder direkt
auf den Werkstattboden.

Da auch die Einspeisungsseite
mit einem Rollgang versehen
werden kann, sind keinerlei Hebe-
vorrichtungen erforderlich. Die
PVTHYV ist deshalb eine beson-
ders geeignete Maschine fir
grofBe Produktion oder wenn die
Kapazitdat der Hebevorrichtungen
bereits stark beansprucht wurde.
Die PV7HYV ergibt auerdem
eine Einsparung an Werkstatt-
raum von 60 % dadurch, daB
man den Oberwalze in axialer

Richtung aus der Maschine her-
ausfdhrt. Dies unter der Voraus-
setzung, daB} die Walze iiber
einen nicht ausgenutzten Be-
reich ausgeschoben wird, z.B.,
durch ein Loch oder ein Rohr in
einer Auflenwand.

Von dem leicht zugénglichen
Bedienungsschaltbrett aus wird
die Einschiebung oder Aus-
schiebung der Oberwalze mit
Druckknépfen liber einen
Elektromotor gesteuert. Fiir
maximale Sicherheit wird eine
Zweihandbetétigung fiir die seit-
liche Verschiebung der Ober-
walze verlangt. Wie bei der
PV7H gibt es Bedienungshebel
fir den Antrieb der Walzen
vorwirts und riickwirts, das
Anstellen der Unterwalzen und
die Regelung der Arbeitsge-
schwindigkeit. Das Bedienungs-
schaltbrett ist auch mit einem
Manometer fiir den Arbeitsdruck
und mit einem Anzeiger fiir die
Unterwalzen versehen.
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Rundbiegemaschine, Type PV7H
Die Seitenbilder zeigen die Variante PV7HV
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Konisch-
runden

Die PV7H und die PV7HV eignen
sich sehr gut fir das Runden

von Konussen durch den Drei-
walzenantrieb. Das Pyramiden-
system erméglicht eine geringe
Festklemmung des Arbeits-
stiickes. Die Reibung des
Bleches und der Walze bei

einer unterschiedlichen Run-
dungsgeschwindigkeit am klei-
nen und groBen Ende des Konus
wird deshalb klein. Der Konus
kann symmetrisch gerundet
werden. Er kann in der Maschine
aber auch angebogen werden,
da beide Unterwalzen beweglich
sind. Die Konusrundungsvor-
richtung hat die Funktion, das
kleine Ende des Konus abzu-
bremsen und zu drehen, so daB
die Erzeugungslinie der Mantel-
flache sich immer in einem
Punkt trifft. Die maximale Blech-
stdrke beim Konischrunden be-
tragt etwa 50 % der Anbiege-
kapazitat der Maschine.

Extra kleine
Oberwalze

Wenn man Rundungsarbeiten
hat, die sich iiber einen groBen
Leistungsbereich erstrecken,
kann man eine PV7H mit einer
zusétzlichen Oberwalze mit
einem kleineren Durchmesser
als dem der Normalwalze aus-
statten. Damit kann man auch
die kleinen Rundungsarbeiten
bewiltigen. Der kleinste Durch-
messer der Sonderwalze betrigt
etwa 60—70 % der Normalober-
walze. Selbstverstindlich wird
die Leistung der Maschine durch
die Verwendung einer beson-
deren Oberwalze mit kleinerem
Durchmesser verringert. Nor-
malerweise wird die besondere
Oberwalze nicht mit einem An-
trieb ausgestattet. Gegen einen
Mehrpreis kann dies geschehen.







Sonstige Rundbiegemaschinen

Die PV2 ist die allseitige Hilfs-

maschine fiir verschiedene Blech-

arbeiten. Die Maschine kommt in

11 GréBen vor und erfallt einen

groBen Blechbereich. Sie kann fir

das Runden von Profileisen und

Konussen ausgeristet werden und

ist deshalb eine ausgezeichnete
Hilfsmaschine fir gemischte

Fertigung. PV2

Die PV5ist die einfachste Maschine
mit Anbiegemdglichkeit. Sie ist

die Grundtype fiir das weiter ent-
wickelte Programm. Die Maschine
ist kraftig konstruiert und einfach,
sie eignet sich sehr gut in Werk-
stitten, die keine kontinuierliche
Produktion gerundeter Bleche
haben. Sie kann mit einer Vorrich-
tung zum Ringbiegen und Konisch-
biegen ausgeriistet werden. PV5

Die PV5H ist eine Weiterentwick-
lung der PV5, bei der die von

Hand zu betétigenden Schrauben
zum Festklemmen des Bleches
und der Fallbiigel (Kippbiigel)
durch hydraulische Zylinder ersetzt
sind. Es ist deshalb eine Maschine,
die sich fiir eine hohe Produktion,
vor allem des Diinn- und Mittel-

blechbereiches, eignet. Sie kann
mit einer Vorrichtung zum Konisch-
biegen ausgeriistet werden. PV5H
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1000X2,5-16 mm 1500 X 5-20 mm 1500 X 5-16 mm
1500X2-20 mm 2000 X 4-16 mm 2000% 4-12 mm
2000%1,3-16 mm 2500 X 3-12 mm 2500%3-10 mm
2500%1,5-13 mm 3000%2,5-10 mm 3000%2,5-8 mm
3500X4-8 mm 3500X4—6 mm
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2000 10-60 mm
2500 X 8—55 mm
3000 X 6-50 mm
3500 X4-45 mm
4000 X 6-38 mm

PV7HV \_ )
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2000 % 16-35 mm
2500X12-30 mm
3000%10-25 mm
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