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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Radial-Gesenkwalz- 
maschine  mit  einem  Walzkaliber,  das  eine  Dorn- 
walze  und  einen  das  Werkstück  außen  umschlie- 
ßenden,  motorisch  rotierend  antreibbaren  radialwir- 
kenden  Gesenkring  aufweist. 

Radial-Gesenkwalzmaschinen  gemäß  der  vor- 
ausgesetzten  Gattung  sind  vorbekannt.  Bei  den 
vorbekannten  Radial-Gesenkwalzmaschinen  wird 
das  Kaliber  durch  eine  von  oben  in  das  Werkstück 
eingreifende,  motorisch  rotierend  angetriebene 
Dornwalze,  einen  rotierend  angetriebenen  Gesenk- 
ring  und  einen  unterhalb  des  Werkstückes  ange- 
ordneten  Ausstoßer  gebildet,  der  mit  einer  Aussto- 
ßerplatte  unten  das  Walzkaliber  begrenzt,  während 
von  oben  die  Dornwalze  mit  einem  Dornwalzentel- 
ler  das  Walzkaliber  begrenzt.  Die  Dornwalze  ist  bei 
dieser  vorbekannten  Konstruktion  radial  und  axial  in 
bezug  auf  das  Werkstück  verstellbar,  um  den 
Werkstückrohling  in  das  Walzkaliber  einzubringen 
und  andererseits  auch  das  fertig  gewalzte  Werk- 
stück  aus  dem  Walzkaliber  durch  den  Ausstoßer 
nach  oben  zu  entfernen,  also  das  Walzkaliber  be- 
und  entladen  zu  können. 

Der  konstruktive  Aufwand  bei  den  vorbekann- 
ten  Radial-Gesenkwalzmaschinen  ist  beträchtlich. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Radial-Gesenkwalzmaschine  der  vorgesetzten  Gat- 
tung  so  auszugestalten,  daß  die  Steifigkeit  des 
Walzkalibers  erhöht,  das  Be-  und  Entladen  der 
Walzmaschine  erleichert  und  der  Wartungsaufwand 
verringert  wird. 

Die  Aufgabe  wird  durch  die  in  Patentan- 
spruch  1  wiedergegebenen  Merkmale  gelöst. 

Bei  der  Erfindung  wird  das  Walzkaliber  gebil- 
det  durch: 

a)  den  radialwirkenden  Gesenkring  außen; 
b)  die  radialwirkende  Dornwalze  innen; 
c)  den  axialwirkenden  Dornwalzenteller  unten; 
d)  die  axialwirkende  Kegelwalze  oben. 

Da  der  Werkstückausstoßer  und  die  Dornwal- 
zenlagerung  auf  einer  Seite,  nämlich  unterhalb  des 
Gesenkringes  gelagert  sind,  kann  die  Dornwalze 
ortsfest  ausgeführt  werden  und  braucht  somit  beim 
Be-  und  Entladen  nicht  verfahren  zu  werden.  Das 
erhöht  die  Steifigkeit  im  Walzkaliber  und  macht  nur 
eine  Zustellachse  (Walzschlitten)  für  die  Relativbe- 
wegung  des  Gesenkringes  quer,  z.  B.  im  stumpfen 
Winkel,  zur  Dornwalze  erforderlich. 

Durch  die  ortsfeste  Dornwalze  ist  der  Abstand 
zwischen  Dornwalzenmitte  und  Aufnahmepunkt  des 
Werkstückrohlings  auf  einem  seitlich  an  der  Radial- 
Gesenkwalzmaschine  herangeführten  Förderer 
(Transportband)  immer  gleich.  Das  ermöglicht  die 
Beladung  der  Walzmaschine  durch  einen  einfachen 
Schwenkmechanismus. 

In  Patentanspruch  2  ist  eine  sehr  vorteilhafte 
konstruktive  Lösung  beschrieben.  Hierdurch  wird 
eine  große  Kalibersteifigkeit  erreicht.  Ein  weiterer 
Vorteil  besteht  darin,  daß  Walzebene,  Walzschlit- 

5  tenführung,  Gesenkringlagerung  und  ein  etwaiger 
Vorschubzylinder  für  den  Gesenkring  in  einer  Ebe- 
ne  oder  praktisch  in  einer  Ebene  angeordnet  wer- 
den  können,  wodurch  eine  optimale  Steifigkeit  er- 
reicht  wird. 

io  Da  die  Schwenkachse  der  Schwinge  für  die 
Kegelwalze  zur  Stirnfläche  des  Gesenkringes  ge- 
neigt  angeordnet  ist,  führt  die  Kegelwalze  beim 
Anheben  der  Schwinge  durch  mindestens  einen 
Zylinder  oder  dergleichen  eine  Bewegung  aus,  wel- 

75  che  gleichzeitig  in  radialer  und  in  axialer  Richtung 
von  der  Stirnfläche  des  Gesenkringes  wegführt,  um 
das  Be-  und  Entladen  des  Werkstückes  zu  ermög- 
lichen. 

Durch  die  geneigte  Achse  von  Dornwalze  und 
20  Kegelwalze  zur  Walzebene  entsteht  eine  Abwälzbe- 

wegung  am  Werkstück,  welche  einen  Verschleiß  an 
den  Werkzeugen  vermindert. 

Was  die  vorteilhafte  Lösung  nach  Patentan- 
spruch  3  anbelangt,  so  ist  bei  dieser  Konstruktion 

25  die  Beladung  der  Walzmaschine  durch  einen  einfa- 
chen  Schwenkarmmechanismus  möglich,  da  dieser 
lediglich  das  Werkstück  zwischen  zwei  Fixpunkten 
zu  bewegen  braucht,  nämlich  dem  Aufnahmepunkt 
auf  dem  Förderer,  auf  dem  der  Werkstückrohling 

30  herangefördert  wird  und  der  Dornwalzenmitte  der 
ortsfesten  Dornwalze.  Umfangreiche  Justagearbei- 
ten  entfallen  dadurch. 

Bei  der  Lösung  der  Aufgabe  nach  Patentan- 
spruch  4  ist  ebenfalls  oberhalb  des  Maschinenge- 

35  häuses  eine  Schwinge  angeordnet,  welche  durch 
mindestens  einen  Zylinder  oder  einen  anderen  An- 
trieb,  der  abwechselnd  beidseitig  mit  Druckmittel- 
druck,  z.  B.  Hydrauliköl,  zu  beaufschlagen  ist,  um 
einen  ortsfest  am  Maschinengehäuse  angebrachten 

40  Drehpunkt  schwenkbar.  In  der  Schwinge  ist  drehbar 
ein  Abstützdorn  gelagert,  welcher  in  eine  Bohrung 
der  Dornwalze  eintaucht.  Das  Walzkaliber  wird  in 
axialer  Richtung  durch  eine  Tellerwalze  an  der 
Stirnfläche  des  Gesenkringes  geschlossen.  Die 

45  Drehachse  von  Abstützdorn  und  Tellerwalze  sind 
zur  Stirnfläche  des  Gesenkringes  geneigt  angeord- 
net.  Dadurch  wird  -  wie  auch  an  der  Dornwalze  - 
eine  Abwälzbewegung  am  Werkstück  erreicht,  wel- 
che  einen  Verschleiß  an  den  Werkzeugen  vermin- 

50  dert.  Während  des  Be-  und  Entladevorganges  der 
Radial-Gesenkwalzmaschine  wird  die  Schwinge  mit 
dem  Abstützdorn  durch  den  Zylinder  oder  einen 
anderen  Antrieb  durch  Druckmittelbeaufschlagung 
von  der  Dornwalze  weggeschwenkt. 

55  Der  besondere  Vorteil  ist  darin  zu  sehen,  daß 
sich  mit  dieser  Lösung  hohe,  ringförmige  Teile 
(Büchsen)  herstellen  lassen.  Dabei  kann  die  Boh- 
rung  des  Werkstückrohlings  möglichst  klein  sein. 
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Bei  der  Lösung  der  Aufgabe  nach  Patentan- 
spruch  5  ist  der  Abstützdorn  mit  einer  Bohrung 
versehen,  in  die  der  verlängerte  Teil  der  Dornwalze 
eintaucht.  Diese  Variante  wird  dann  gewählt,  wenn 
der  Durchmesser  der  Dornwalze  sehr  klein  wird, 
beispielsweise  nur  einen  Durchmesser  von  ca.  30 
Millimetern  aufweist. 

In  der  Zeichnung  ist  die  Erfindung  -  teils  sche- 
matisch  -  an  einem  Ausführungsbeispiel  veran- 
schaulicht.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  Radial-Gesenkwalzmaschine  teils 
im  Schnitt,  teils  in  der  Ansicht; 

Fig.  2  eine  Seitenansicht  einer  Radial-Ge- 
senkwalzmaschine  gemäß  der  Erfin- 
dung; 

Fig.  3  eine  Draufsicht  zu  Fig.  2; 
Fig.  4  eine  Einzelheit  aus  Fig.  1  in  verein- 

fachter  Darstellung,  teils  im  Schnitt, 
teils  herausgebrochen  dargestellt,  in 
anderem  Maßstab  als  die  Darstellung 
in  Fig.  1; 

Fig.  5  eine  Radial-Gesenkwalzmaschine  in 
der  Ansicht; 

Fig.  6  eine  Einzelheit  aus  Fig.  5  bei  einer 
ersten  Ausführungsform  in  vereinfach- 
ter  Darstellung,  teils  im  Schnitt,  teils 
abgebrochen  dargestellt,  in  anderem 
Maßstab  als  die  Darstellung  in  Fig.  5 
und 

Fig.  7  eine  weitere  Ausführungsform  in  ähnli- 
cher  Darstellung  wie  in  Fig.  6. 

In  einem  Maschinengehäuse  1  ist  eine  ortsfe- 
ste,  um  eine  Achse  2  drehbar  gelagerte  Dornwalze 
3  angeordnet. 

Oberhalb  des  Maschinengehäuses  1  ist  ein 
Walzschlitten  4  in  zwei  Führungen  5  beiderseits 
der  Dornwalze  3  derart  gelagert,  daß  er  eine  Vor- 
schubbewegung  in  radialer  Richtung  zur  Dornwalze 
3  ausführen  kann.  In  dem  Walzschlitten  4  ist  ein 
durch  einen  Elektromotor  6  in  Drehbewegung  ver- 
setzbarer  radialwirkender  Gesenkring  7  derart  gela- 
gert,  daß  die  Dornwalze  3  von  dem  Gesenkring  7 
umschlossen  ist. 

Ebenfalls  auf  dem  Walzschlitten  4  ist  eine  Ke- 
gelwalze  8  angeordnet,  deren  Kegelmantellinien  9 
sich  auf  der  Drehachse  10  des  Gesenkringes  7 
schneiden.  Die  Kegelwalze  8  ist  drehbar  in  einer 
Schwinge  1  1  gelagert. 

Mit  dem  Bezugszeichen  12  ist  eine  Schwenk- 
achse  der  Schwinge  11  bezeichnet.  Die  Schwenk- 
achse  12  ist  zur  Stirnfläche  13  des  Gesenkringes  7 
geneigt  angeordnet.  Durch  diese  Anordnung  wird 
erreicht,  daß  die  Kegelwalze  8  beim  Anheben  der 
Schwinge  11  durch  einen  abwechselnd  beidseitig 
mit  Druckmitteldruck  beaufschlagbaren  Zylinder  14, 
insbesondere  hydraulisch,  eine  Bewegung  ausführt, 
welche  gleichzeitig  in  radialer  und  axialer  Richtung 
von  der  Stirnfläche  13  des  Gesenkringes  7  weg- 

führt,  oder  aber  hinführt,  je  nachdem  welche  Seite 
des  Zylinders  14  mit  Druckmitteldruck  beaufschlagt 
wird,  um  das  Be-  und  Entladen  des  Werkstückes 
15  zu  ermöglichen. 

5  Ebenfalls  im  Maschinengehäuse  1  ist  um  die 
Dornwalze  3  ein  rotierender,  ringförmiger  Werk- 
stückausstoßer  16  angeordnet,  dessen  Rotations- 
achse  17  parallel  zur  Drehachse  10  des  Gesenkrin- 
ges  7  liegt  und  dessen  Drehzahl  mit  der  Drehzahl 

io  des  Gesenkringes  7  übereinstimmt.  Der  Werk- 
stückausstoßer  16  ist  mit  einer  Hubeinrichtung  18 
versehen,  welche  den  Werkstückausstoßer  16  in 
axialer  Richtung  zum  Gesenkring  7  bewegt.  Die 
Hubbewegung  erfolgt  dann,  wenn  der  Walzschlitten 

15  4  in  diejenige  Position  verfahren  wurde,  bei  der  die 
Drehachse  10  des  Gesenkringes  7  mit  der  Rota- 
tionsachse  17  des  Werkstückausstoßers  16  über- 
einstimmt. 

Man  erkennt  aus  der  Zeichnung,  daß  das  Walz- 
20  kaliber  oben  durch  die  Kegelwalze  8  begrenzt,  d.  h. 

geschlossen  wird,  während  es  von  unten  durch  die 
Dornwalze  3  und  deren  Walzteller  begrenzt  ist. 

Das  Einbringen  des  Werkstückrohlings  19  ge- 
schieht  durch  einen  am  Maschinengehäuse  1  in 

25  einer  Schwenkachse  20  drehbar  gelagerten  Bela- 
deschwenkarm  21  eines  Manipulators. 

Der  auf  einem  durchlaufenden  Transportband 
22  durch  eine  Zuteileinrichtung  23  festgehaltene 
Werkstückrohling  19  wird  bei  Aufnahmebereitschaft 

30  der  Walzmaschine  durch  Öffnen  der  Zuteileinrich- 
tung  23  freigegeben  und  in  eine  geöffnete  Zange 
24  transportiert.  Durch  Schwenken  eines  Hebels  25 
wird  der  Werkstückrohling  19  in  der  Zange  24 
geklemmt.  Der  Beladeschwenkarm  21  wird  durch 

35  einen  Schwenkantrieb  26  um  die  Schwenkachse  20 
gedreht,  bis  der  Werkstückrohling  über  die  ortsfe- 
ste  Dornwalze  3  gestülpt  ist. 

Wie  Fig.  1  erkennen  läßt,  sind  Walzebene, 
Walzschlittenführung,  Gesenkringlagerung  und  Vor- 

40  schubzylinder  etwa  in  einer  Ebene  gelagert,  wo- 
durch  eine  optimale  Kalibersteifigkeit  erreicht  wird. 

Dadurch,  daß  die  Walzebene  geneigt  ist,  unter- 
stützt  die  Schwerkraft  das  Entladen  des  fertigen 
Werkstückes  aus  dem  Gesenkring. 

45  Der  Werkstückausstoßer  16  und  die  Dornwal- 
zenlagerung  sind  von  unten  in  bezug  auf  den  Ge- 
senkring  7  angeordnet.  Infolgedessen  kann  die 
Dornwalze  3  ortsfest  ausgeführt  werden  und 
braucht  somit  beim  Be-  und  Entladen  nicht  verfah- 

50  ren  zu  werden.  Hierdurch  wird  eine  erhebliche  Stei- 
figkeit  im  Walzkaliber  erreicht  und  es  ist  nur  eine 
Zustellachse  für  den  Walzschlitten  4  erforderlich. 
Die  Längsachse  der  ortsfesten  Dornwalze  3  hat 
immer  den  gleichen  Abstand  zum  Manipulator.  Da 

55  sich  auch  der  Aufnahmepunkt  für  den  Werkstück- 
rohling  19  in  bezug  auf  den  Manipulator  nicht  än- 
dert,  braucht  dieser  lediglich  eine  einfache 
Schwenkbewegung  zwischen  dem  Aufnahmepunkt 
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für  den  Werkstückrohling  19  und  der  Dornwalze  3 
auszuführen.  Es  ist  damit  lediglich  nur  ein  kon- 
struktiv  einfacher  Schwenkmechanismus  erforder- 
lich. 

Deutlich  erkennt  man  aus  Fig.  4,  daß  das  Walz- 
kaliber  durch  den  radialwirkenden  Gesenkring  7 
außen,  die  radialwirkende  Dornwalze  3  innen,  den 
axialwirkenden  Dornwalzenteller  unten  und  die  axi- 
alwirkende  Kegelwalze  8  oben  gebildet  wird.  Durch 
die  geneigte  Achse  von  Dornwalze  3  und  Kegelwal- 
ze  8  zur  Walzebene  entsteht  eine  Abwälzbewe- 
gung  am  Werkstück  15,  wodurch  der  Verschleiß  an 
den  Werkzeugen  vermindert  wird. 

Bei  den  Ausführungsformen  nach  Fig.  5  bis  7 
ist  oberhalb  des  Maschinengehäuses  101  eine 
Schwinge  102  angeordnet,  welche  durch  einen  ab- 
wechselnd  beidseitig  mit  Druckmitteldruck,  insbe- 
sondere  Hydrauliköl  beaufschlagten  Zylinder  104 
oder  mehreren  solcher  Zylinder  um  eine  ortsfest 
am  Maschinengehäuse  101  eingebrachte  Schwenk- 
achse  105  schwenkbar  ist.  Es  sind  auch  andere 
Antriebe,  z.  B.  Linearantriebe,  denkbar. 

In  der  Schwinge  102  ist  drehbar  ein  Abstütz- 
dorn  106  gelagert,  welcher  in  eine  Bohrung  einer 
Dornwalze  103  eintaucht. 

Ein  Walzkaliber  wird  in  axialer  Richtung  durch 
eine  Tellerwalze  107  an  einer  Stirnfläche  108  des 
radialwirkenden  Gesenkringes  110  geschlossen. 

Die  Drehachse  109  des  Abstützdornes  106  und 
der  Tellerwalze  107  ist  zur  Stirnfläche  108  des 
Gesenkringes  110  geneigt  angeordnet.  Dadurch 
wird  -  wie  auch  am  Dornwalzenteller  der  Dornwalze 
103  -  eine  Abwälzbewegung  am  Werkstück  111 
erreicht,  welche  einen  Verschleiß  an  den  Werkzeu- 
gen  vermindert.  Während  des  Be-  und  Entladevor- 
ganges  der  Radial-Gesenkwalzmaschine  wird  die 
Schwinge  102  mit  dem  Abstützdorn  106  durch  den 
Zylinder  104  oder  einen  anderen  Antrieb  von  der 
Dornwalze  103  weggeschwenkt. 

Aus  Fig.  7  ist  eine  weitere  Ausführungsform 
der  Erfindung  ersichtlich.  Bei  dieser  Ausführungs- 
form  ist  der  Abstützdorn  106  mit  einer  Bohrung 
versehen,  in  die  der  verlängerte  Teil  der  Dornwalze 
103  eintaucht.  Diese  Ausführungsform  ist  beson- 
ders  dann  zweckmäßig,  wenn  der  Durchmesser  der 
Dornwalze  103  sehr  klein  ist,  z.  B.  nur  ca.  30 
Millimeter  beträgt. 

Oberhalb  des  Maschinengehäuses  101  ist  ein 
nicht  besonders  gekennzeichneter  Walzschlitten  in 
zwei  Führungen  beiderseits  der  Dornwalze  103 
derart  gelagert,  daß  er  eine  Vorschubbewegung  in 
radialer  Richtung  zur  Dornwalze  103  ausführen 
kann.  In  dem  Walzschlitten  ist  der  durch  einen 
Elektromotor  112  in  Drehbewegung  versetzbarer 
Gesenkring  110  derart  gelagert,  daß  die  Dornwalze 
103  von  dem  Gesenkring  110  umschlossen  ist. 

Durch  die  Anordnung  der  Schwenkachse  105 
wird  erreicht,  daß  beim  oder  nach  dem  Anheben 

der  Schwinge  102  durch  den  Zylinder  104  diese 
eine  Bewegung  ausführt,  welche  gleichzeitig  in  ra- 
dialer  und  axialer  Richtung  von  der  Stirnfläche  108 
wegführt  oder  aber  hinführt,  je  nachdem,  welche 

5  Seite  des  Zylinders  104  mit  Druckmitteldruck  be- 
aufschlagt  wird,  um  das  Be-  und  Entladen  des 
Werkstückes  111  zu  ermöglichen. 

Ebenfalls  im  Maschinengehäuse  101  ist  um  die 
Dornwalze  103  ein  rotierender,  ringförmiger  Werk- 

io  stückausstoßer  114  angeordnet,  dessen  Rotations- 
achse  115  parallel  zur  Drehachse  116  des  Gesenk- 
ringes  110  liegt  und  dessen  Drehzahl  mit  der  Dreh- 
zahl  des  Gesenkringes  110  übereinstimmt.  Der 
Werkstückausstoßer  114  ist  in  axialer  Richtung 

15  zum  Gesenkring  110  bewegbar.  Die  Hubbewegung 
erfolgt  dann,  wenn  der  Walzschlitten  in  diejenige 
Position  verfahren  wurde,  bei  der  die  Drehachse 
116  des  Gesenkringes  110  mit  der  Rotationsachse 
115  des  Werkstückausstoßers  114  übereinstimmt. 

20  Man  erkennt  aus  den  Fig.  5  und  6,  daß  bei 
dieser  Ausführungsform  das  Walzkaliber  durch  die 
Tellerwalze  107  an  der  Stirnfläche  108  des  Ge- 
senkringes  110  geschlossen  wird,  während  es  von 
unten  durch  die  Dornwalze  103  und  deren  Dornwal- 

25  zenteller  begrenzt  ist. 
Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  7  ist  das 

Walzkaliber  oben  durch  den  Dornwalzenteller  des 
Abstützdorns  106  und  von  unten  durch  den  Dorn- 
walzenteller  der  Dornwalze  103  begrenzt. 

30  Das  Einbringen  des  Werkstückrohlinges  ge- 
schieht  durch  einen  am  Maschinengehäuse  101 
und  in  einer  Schwenkachse  drehbar  gelagerten  Be- 
ladeschwenkarm  eines  Manipulators. 

Der  auf  einem  durchlaufenden,  ebenfalls  nicht 
35  dargestellten  Transportband  durch  eine  Zuteilein- 

richtung  festgehaltene  Werkstückrohling  wird  bei 
Aufnahmebereitschaft  der  Walzmaschine  durch  Öff- 
nen  der  Zuteileinrichtung  freigegeben  und  in  eine 
geöffnete  Zange  transportiert.  Durch  Schwenken 

40  eines  Hebels  wird  der  Werkstückrohling  in  der  Zan- 
ge  geklemmt.  Der  Beladeschwenkarm  wird  durch 
einen  Schwenkantrieb  um  die  Schwenkachse  ge- 
dreht,  bis  der  Werkstückrohling  über  die  ortsfeste 
Dornwalze  103  gestülpt  ist. 

45  Walzebene,  Walzschlittenführung,  Gesenkring- 
lagerung  und  Vorschubzylinder  sind  etwa  in  einer 
Ebene  gelagert,  wodurch  eine  optimale  Kaliberstei- 
figkeit  erreicht  wird. 

Dadurch,  daß  die  Walzebene  geneigt  ist,  unter- 
50  stützt  die  Schwerkraft  das  Entladen  des  fertigen 

Werkstückes  111  aus  dem  Gesenkring. 
Der  Werkstückausstoßer  114  und  die  Dornwal- 

zenlagerung  sind  in  bezug  auf  den  Gesenkring  110 
unten  angeordnet.  Infolgedessen  kann  die  Dornwal- 

55  ze  103  ortsfest  ausgeführt  werden  und  braucht 
somit  beim  Be-  und  Entladen  nicht  verfahren  zu 
werden.  Hierdurch  wird  eine  erhebliche  Steifigkeit 
im  Walzkaliber  erreicht  und  es  ist  nur  eine  Zustell- 
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achse  für  den  Walzschlitten  erforderlich.  Die 
Längsachse  der  ortsfesten  Dornwalze  103  hat  im- 
mer  den  gleichen  Abstand  zum  Manipulator.  Da 
sich  auch  der  Aufnahmepunkt  für  den  Werkstück- 
rohling  in  bezug  auf  den  Manipulator  nicht  verän- 
dert,  braucht  dieser  lediglich  eine  einfache 
Schwenkbewegung  zwischen  dem  Aufnahmepunkt 
für  den  Werkstückrohling  und  der  Dornwalze  103 
auszuführen.  Es  ist  damit  lediglich  nur  ein  kon- 
struktiv  einfacher  Schwenkmechanismus  erforder- 
lich. 

Durch  die  geneigte  Achse  von  Dornwalze  103 
und  Abstützdorn  106  zur  Walzebene  entsteht  eine 
Abwälzbewegung  am  Werkstück  111,  welche  einen 
Verschleiß  an  den  Werkzeugen  vermindert. 

113 
1  1  4  Werkstückausstoßer 
115  Rotationsachse  des  Werkstückaussto- 

ßers  114 
5  116  Drehachse  des  Gesenkringes  1  10 
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Bezugszeichenliste 

1  Maschinengehäuse 
2  Achse  der  Dornwalze  3  20 
3  Dornwalze 
4  Walzschlitten 
5  Walzschlittenführung 
6  Elektromotor 
7  Radialwirkender  Gesenkring  25 
8  Kegelwalze 
9  Kegelmantellinien 
10  Drehachse  des  Gesenkringes  7 
11  Schwinge 
12  Schwenkachse  der  Schwinge  1  1  30 
13  Stirnfläche  des  Gesenkringes  7 
14  Zylinder 
15  Werkstück 
16  Werkstückausstoßer 
17  Rotationsachse  des  Werkstückaussto-  35 

ßers  16 
18  Hubeinrichtung 
19  Werkstückrohling 
20  Schwenkachse  des  Beladeschwenkar- 

mes  21  40 
21  Beladeschwenkarm 
22  Transportband 
23  Zuteileinrichtung 
24  Zange 
25  Hebel  45 
26  Schwenkantrieb  für  Beladeschwenkarm 
101  Maschinengehäuse 
102  Schwinge 
103  Dornwalze 
104  Zylinder  50 
105  Schwenkachse  der  Schwinge 
1  06  Abstützdorn 
107  Tellerwalze 
108  Stirnfläche  des  Gesenkringes  110 
109  Drehachse  des  Abstützdornes  106  55 
110  Radialwirkender  Gesenkring 
1  1  1  Werkstück 
112  Elektromotor 

Radial-Gesenkwalzmaschine  mit  einem  Walz- 
kaliber,  das  eine  Dornwalze  (3)  und  einen  das 
Werkstück  (15)  außen  umschließenden,  moto- 
risch  rotierend  antreibbaren  radialwirkenden 
Gesenkring  (7)  aufweist,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß 

a)  die  unverschiebliche  Dornwalze  (3)  von 
unten  in  das  Werkstück  (15)  eingreift, 
b)  wobei  das  Walzkaliber  oben  durch  eine 
axialwirkende,  motorisch  angetriebene  Ke- 
gelwalze  (8)  und  unten  durch  einen  mit  der 
Dornwalze  (3)  verbundenen  Dornwalzentel- 
ler  geschlossen  ist, 
c)  und  daß  die  Kegelmantellinien  (9)  der 
Kegelwalze  (8)  sich  auf  der  Drehachse  (10) 
des  Gesenkringes  (7)  schneiden, 
d)  und  der  Gesenkring  (7)  quer  zur  Dornwal- 
ze  (3)  verschieblich  ist, 
e)  und  die  Kegelwalze  (8)  in  einer  Schwinge 
(11)  drehbar  gelagert  ist,  wobei  die 
Schwenkachse  der  Schwinge  (11)  zur  obe- 
ren  Stirnfläche  (13)  des  Gesenkringes  (7) 
geneigt  angeordnet  ist  und  die  Schwinge 
(11)  mit  der  Kegelwalze  (8)  in  radialer  und 
in  axialer  Richtung  von  der  oberen  Stirnflä- 
che  (13)  des  Gesenkringes  (7)  zum  Öffnen 
des  Kalibers  wegschwenkbar  ist, 
f)  und  die  Drehachse  der  Dornwalze  (3)  im 
stumpfen  und  die  Drehachse  der  Kegelwal- 
ze  (8)  im  spitzen  Winkel  zur  Walzebene  (13) 
des  Gesenkringes  (7)  geneigt  sind, 
g)  und  daß  die  Walzebene  (13)  zur  Horizon- 
talen  geneigt  ist. 

Radial-Gesenkwalzmaschine  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  radialwir- 
kende  Gesenkring  (7),  Walzschlittenführung, 
Gesenkringlagerung  und  Vorschubzylinder  zur 
Erhöhung  der  Kalibersteifigkeit  in  einer  Ebene 
oder  etwa  in  einer  Ebene  angeordnet  sind. 

5 
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3.  Radial-Gesenkwalzmaschine  nach  Anspruch  1 
und/oder  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Abstand  zwischen  Dornwalzenmitte  und 
Aufnahmepunkt  für  den  Werkstückrohling  (19) 
immer  gleich  ist  und  daß  die  Beladung  der  5 
Walzmaschine  durch  einen  einfachen 
Schwenkmechanismus  vornehmbar  ist. 

4.  Radial-Gesenkwalzmaschine  mit  einem  Walz- 
kaliber,  das  eine  Dornwalze  (103)  und  einen  10 
das  Werkzeug  (111)  außen  umschließenden 
motorisch  rotierend  antreibbaren  radialwirken- 
den  Gesenkring  (110)  aufweist,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  unverschiebliche  Dorn- 
walze  (103)  von  unten  in  das  Werkstück  (111)  75 
eingreift  und  das  Walzkaliber  oben  durch  eine 
Tellerwalze  (107)  und  unten  durch  einen  mit 
der  Dornwalze  (103)  verbundenen  Dornwalzen- 
teller  geschlossen  ist  und  der  Gesenkring  (110) 
quer  zur  Dornwalze  (103)  verschieblich  ist  und  20 
die  das  Walzkaliber  von  oben  her  verschlie- 
ßende  Tellerwalze  (107)  in  einer  Schwinge 
(102)  drehbar  gelagert  ist,  wobei  die  Schwenk- 
achse  (105)  der  Schwinge  (102)  zur  oberen 
Stirnfläche  (108)  des  Gesenkringes  (110)  ge-  25 
neigt  angeordnet  ist  und  die  Schwinge  (102) 
mit  der  Walze  in  radialer  und  in  axialer  Rich- 
tung  von  der  oberen  Stirnfläche  (108)  des  Ge- 
senkringes  (110)  zum  Öffnen  des  Walzkalibers 
wegschwenkbar  ist  und  die  Drehachse  der  30 
Dornwalze  (103)  ebenso  wie  die  das  Walzkali- 
ber  oben  abschließende  Walze  unter  einem 
stumpfen  Winkel  geneigt  zur  Stirnfläche  des 
Gesenkringes  (110)  gelagert  sind,  und  die 
Walzebene  ebenfalls  zur  Horizontalen  geneigt  35 
ist,  wobei 

a)  oberhalb  an  einem  Maschinengehäuse 
(101)  eine  Schwinge  (102)  angeordnet  ist, 
welche  durch  mindestens  einen  abwech- 
selnd  durch  Druckmitteldruck  beaufschlag-  40 
baren  Zylinder  (104)  oder  einen  anderen 
Antrieb,  z.  B.  einen  Linearantrieb,  um  eine 
ortsfest  am  Maschinengehäuse  (101)  ange- 
brachte  Schwenkachse  (105)  hin-  und  her- 
schwenkbar  und  in  der  jeweils  gewünschten  45 
Stellung  auch  arretierbar  ist; 
b)  in  der  Schwinge  (102)  ein  Abstützdorn 
(106)  drehbar  gelagert  ist,  welcher  in  eine 
Bohrung  der  Dornwalze  (103;  Fig.  6)  ein- 
taucht;  50 
c)  das  Walzkaliber  in  axialer  Richtung  durch 
eine  Tellerwalze  (107)  an  der  Stirnfläche 
(108)  des  Gesenkringes  (110)  geschlossen 
ist; 
d)  die  Drehachse  (109)  von  Abstützdorn  55 
(106)  und  Tellerwalze  (107)  sind  zur  Stirn- 
fläche  (108)  des  Gesenkringes  (110)  ge- 
neigt  angeordnet; 

e)  während  des  Be-  und  Entladevorganges 
der  Radial-Gesenkwalzmaschine  die 
Schwinge  (102)  mit  dem  Abstützdorn  (106) 
gemeinsam  durch  den  Zylinder  (104)  oder 
einen  anderen  Antrieb  von  der  Dornwalze 
(103)  wegschwenkbar  ist. 

5.  Radial-Gesenkwalzmaschine  mit  einem  Walz- 
kaliber,  das  eine  Dornwalze  (103)  und  einen 
das  Werkzeug  (111)  außen  umschließenden 
motorisch  rotierend  antreibbaren  radialwirken- 
den  Gesenkring  (110)  aufweist,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  unverschiebliche  Dorn- 
walze  (103)  von  unten  in  das  Werkstück  (111) 
eingreift  und  das  Walzkaliber  oben  durch  eine 
Walze  (107)  und  unten  durch  einen  mit  der 
Dornwalze  (103)  verbundenen  Dornwalzenteller 
geschlossen  ist  und  der  Gesenkring  (110)  quer 
zur  Dornwalze  (103)  verschieblich  ist  und  die 
das  Walzkaliber  von  oben  her  verschließende 
Tellerwalze  (107)  in  einer  Schwinge  (102)  dreh- 
bar  gelagert  ist,  wobei  die  Schwenkachse  (105) 
der  Schwinge  (102)  zur  oberen  Stirnfläche 
(108)  des  Gesenkringes  (110)  geneigt  angeord- 
net  ist  und  die  Schwinge  (102)  mit  der  Walze 
in  radialer  und  in  axialer  Richtung  von  der 
oberen  Stirnfläche  (108)  des  Gesenkringes 
(110)  zum  Öffnen  des  Walzkalibers  weg- 
schwenkbar  ist  und  die  Drehachse  der  Dorn- 
walze  (103)  ebenso  wie  die  das  Walzkaliber 
oben  abschließende  Walze  unter  einem  stump- 
fen  Winkel  geneigt  zur  Stirnfläche  des  Gesenk- 
ringes  (110)  gelagert  sind,  und  die  Walzebene 
ebenfalls  zur  Horizontalen  geneigt  ist,  wobei 

a)  oberhalb  des  Maschinengehäuses  (101) 
eine  Schwinge  (102)  angeordnet  ist,  welche 
durch  mindestens  einen  abwechselnd  durch 
Druckmitteldruck  beaufschlagbaren  Zylinder 
(104)  oder  einen  anderen  Antrieb  um  eine 
ortsfest  am  Maschinengehäuse  (101)  ange- 
brachte  Schwenkachse  (105)  hin-  und  her- 
schwenkbar  und  in  der  gewünschten  Stel- 
lung  auch  arretierbar  ist; 
b)  in  der  Schwinge  (102)  ein  Abstützdorn 
(106)  drehbar  gelagert  ist,  der  mit  einer 
Bohrung  versehen  ist,  in  die  ein  verlänger- 
ter  Teil  der  Dornwalze  (103)  eintaucht; 
c)  das  Walzkaliber  in  axialer  Richtung  durch 
eine  Tellerwalze  (107)  an  der  Stirnfläche 
(108)  des  Gesenkringes  (110)  geschlossen 
ist; 
d)  die  Drehachse  (109)  von  Abstützdorn 
(106)  und  Tellerwalze  (107)  zur  Stirnfläche 
(108)  des  Gesenkringes  (110)  geneigt  ange- 
ordnet  ist; 
e)  während  des  Be-  und  Entladevorganges 
der  Radial-Gesenkwalzmaschine  die 
Schwinge  (102)  mit  dem  Abstützdorn  (106) 

6 
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gemeinsam  durch  den  Zylinder  (104)  o.  dgl. 
von  der  Dornwalze  (103)  wegschwenkbar 
ist. 

Claims 

1.  Closed  die  rolling  machine  with  a  groove  which 
is  fitted  with  a  mandrel  roll  (3)  and  a  rotating 
die  ring  (7)  which  is  powered  by  a  motor  and 
which  encloses  the  workpiece  (15)  from  the 
outside,  characterized  by  the  fact  that: 

a)  the  stationary  mandrel  roll  (3)  engages 
the  workpiece  (15)  from  beneath, 
b)  which  causes  the  groove  to  be  closed 
from  above  by  a  motor-powered  tapered  roll 
(8)  acting  axially,  and  from  below  by  a  man- 
drel  buffer  plate  which  is  connected  with  the 
mandrel  roll  (3). 
c)  the  cone  surface  lines  (9)  of  the  tapered 
roll  (8)  are  cut  on  the  axis  of  rotation  (10)  of 
the  closed  die  (7), 
d)  the  closed  die  (7)  can  be  moved  per- 
pendicularly  to  the  mandrel  roll  (3), 
e)  the  tapered  roll  (8)  is  mounted  on  rotating 
bearings  on  a  rocker  (11)  and  the  pivoting 
axis  of  the  rocker  (11)  is  inclined  at  an 
angle  to  the  upper  end  surface  (13)  of  the 
closed  die  (7),  and  the  rocker  (11)  with  the 
conical  roll  (8)  can  be  pivoted  away  radially 
and  axially  from  the  upper  end  surface  of 
the  closed  die  (7)  to  allow  the  groove  to  be 
opened, 
f)  the  axis  of  rotation  of  the  mandrel  roll  (3) 
is  positioned  at  an  obtuse  angle  and  the 
axis  of  rotation  of  the  conical  roll  (8)  at  an 
acute  angle  to  the  rolling  plane  (13)  of  the 
closed  die 
g)  the  rolling  plane  (13)  is  inclined  at  an 
angle  to  the  horizontal. 

2.  Closed  die-rolling  machine  as  described  under 
claim  no.  1  above,  characterized  by  the  fact 
that  the  rolling  plane  (13),  rolling  carriage 
guide,  groove  bearings  and  forward  feed  cyl- 
inder  are  arranged  at  a  Single  level,  or  approxi- 
mately  one  Single  level,  in  order  to  increase 
the  rigidity  of  the  closed  die. 

3.  Closed  die-rolling  machine  as  described  under 
claim  no.  1  and/or  claim  no.  2  above,  char- 
acterized  by  the  fact  that  the  distance  between 
the  centre  of  the  mandrel  roll  and  the  locating 
point  of  the  rough  workpiece  (19)  is  always 
equal,  and  that  the  rolling  machine  can  be 
loaded  by  means  of  a  simple  pivoting  mecha- 
nism. 

4.  Closed  die  rolling  machine  with  a  groove  which 
is  fitted  with  a  mandrel  roll  (103)  and  a  rotating 
die  ring  which  is  powered  by  a  motor  and 
which  encloses  the  workpiece  (111)  from  the 

5  outside,  characterized  by  the  fact  that  the  sta- 
tionary  mandrel  roll  (103)  engages  the  work- 
piece  (111)  from  beneath  and  the  groove  is 
closed  from  above  by  a  plate  roll  (107)  acting 
axially,  and  from  below  by  a  mandrel  buffer 

io  plate  which  is  connected  with  the  mandrel  roll 
(103),  and  the  closed  die  (110)  can  be  moved 
perpendicularly  to  the  mandrel  roll  (103),  the 
plate  roll  (107)  closing  the  groove  from  above 
is  mounted  on  rotating  bearings  on  a  rocker 

is  (102)  and  the  pivoting  axis  of  the  rocker  (105) 
is  inclined  at  an  angle  to  the  upper  end  surface 
(108)  of  the  closed  die  (110),  and  the  rocker 
(102)  with  the  roll  can  be  pivoted  away  radially 
and  axially  from  the  upper  end  surface  (108)  of 

20  the  closed  die  (110)  to  allow  the  groove  to  be 
opened,  and  the  axis  of  rotation  of  the  mandrel 
roll  (103)  and  the  roll  which  closes  the  groove 
from  above  is  positioned  at  an  obtuse  angle  to 
the  end  surface  of  the  closed  die  and  the 

25  rolling  plane  is  also  inclined  at  an  angle  to  the 
horizontal  plane,  whereby: 

a)  a  rocker  (102)  which  is  mounted  above 
on  a  machine  housing  (101),  can  be  pivoted 
back  and  forth  around  a  stationary  axis 

30  (105)  mounted  on  the  machine  housing  by 
at  least  one  cylinder  and  piston  unit  (104) 
which  is  subject  to  alternating  pressure  by  a 
pressure  medium  or  another  source  of  pow- 
er  e.g.  a  linear  drive  System,  and  which  can 

35  be  locked  in  any  position  required; 
b)  a  supporting  mandrel  (106)  is  mounted 
on  rotating  bearings  in  the  rocker  and 
plunges  into  a  hole  in  the  mandrel  roll  (103, 
fig.  6); 

40  c)  in  the  axial  direction,  the  rolling  groove  is 
connected  to  the  end  surface  (108)  of  the 
closed  die  (110)  by  a  plate  roll  (107;  fig.  6); 
d)  the  axis  of  rotation  (109)  of  the  support 
mandrel  (106)  and  the  plate  roll  (107)  are 

45  positioned  at  an  angle  to  the  end  surface 
(108)  of  the  closed  die  (110); 
e)  during  loading  and  unloading  of  the 
closed  die  rolling  machine,  the  rocker  (102) 
with  the  support  mandrel  (106)  can  be  pivot- 

50  ed  away  from  the  mandrel  roll  (103)  by  the 
piston  and  cylinder  unit  (104)  or  another 
type  of  power  System 

5.  Closed  die  rolling  machine  with  a  groove  which 
55  is  fitted  with  a  mandrel  roll  (103)  and  a  rotating 

die  ring  which  is  powered  by  a  motor  and 
which  encloses  the  workpiece  (111)  from  the 
outside,  characterized  by  the  fact  that  the  sta- 
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tionary  mandrel  roll  (103)  engages  the  work- 
piece  (111)  from  beneath  and  that  the  groove 
is  closed  from  above  by  a  roll  (107)  acting 
axially,  and  from  below  by  a  mandrel  buffer 
plate  which  is  connected  with  the  mandrel  roll 
(103),  and  the  closed  die  (110)  can  be  moved 
perpendicularly  to  the  mandrel  roll  (103),  the 
plate  roll  (107)  closing  the  groove  from  above 
is  mounted  on  rotating  bearings  on  a  rocker 
(102)  and  the  pivoting  axis  of  the  rocker  (105) 
is  inclined  at  an  angle  to  the  upper  end  surface 
(108)  of  the  closed  die  (110),  and  the  rocker 
(102)  with  the  roll  can  be  pivoted  away  radially 
and  axially  from  the  upper  end  surface  (108)  of 
the  closed  die  (110)  to  allow  the  groove  to  be 
opened,  and  the  axis  of  rotation  of  the  mandrel 
roll  (103)  and  the  roll  which  closes  the  groove 
from  above  is  positioned  at  an  obtuse  angle  to 
the  end  surface  of  the  closed  die  and  the 
rolling  plane  is  also  inclined  at  an  angle  to  the 
horizontal  plane,  whereby: 

a)  a  rocker  (102)  which  is  mounted  above 
the  machine  housing  (101),  can  be  pivoted 
back  and  forth  around  a  stationary  axis 
(105)  mounted  on  the  machine  housing  by 
at  least  one  cylinder  and  piston  unit  (104) 
which  is  subject  to  alternating  pressure  by  a 
pressure  medium  or  another  source  of  pow- 
er,  and  which  can  be  locked  in  any  position 
required; 
b)  a  supporting  mandrel  (106)  is  mounted 
on  rotating  bearings  in  the  rocker  (102)  and 
possesses  a  bore  into  which  an  extended 
part  of  the  mandrel  roll  (103,  fig.  6)  plunges; 
c)  in  the  axial  direction,  the  rolling  groove  is 
connected  to  the  end  surface  (108)  of  the 
closed  die  (110)  by  a  plate  roll  (107); 
d)  the  axis  of  rotation  (109)  of  the  support 
mandrel  (106)  and  the  plate  roll  (107)  are 
positioned  at  an  angle  to  the  end  surface 
(108)  of  the  closed  die  (110); 
e)  during  loading  and  unloading  of  the 
closed  die  rolling  machine,  the  rocker  (102) 
with  the  support  mandrel  (106)  can  be  pivot- 
ed  away  from  the  mandrel  roll  (103)  by  the 
piston  and  cylinder  unit  (104)  or  another 
type  of  power  System. 

Revendicatlons 

1.  Laminoir  radial  ä  matrice,  ä  une  cannelure  de 
laminage  presentant  un  rouleau  ä  mandrin  (3) 
et  un  anneau-matrice  radial  (7)  entourant  l'ex- 
terieur  de  la  piece  (15),  lequel  (7)  est  entraTna- 
ble  par  moteur  selon  un  mouvement  rotatif, 
caracterise  en  ce  que 

a)  le  rouleau  indecalable  ä  mandrin  (3)  en- 
grene  par  le  bas  dans  la  piece  (15), 

b)  la  cannelure  de  laminage  est  fermee  en 
haut  par  un  rouleau  conique  (8)  ä  effet  axial 
entraTne  par  moteur,  et  en  bas  par  un  pla- 
teau  de  rouleau  ä  mandrin  solidaire  du  rou- 

5  leau  ä  mandrin  (3), 
c)  et  en  ce  que  les  generatrices  (9)  du 
rouleau  conique  (8)  se  coupent  sur  Taxe  de 
rotation  (10)  de  la  matrice  radiale  (7), 
d)  et  que  la  matrice  radiale  (7)  est  decalable 

io  transversalement  au  rouleau  ä  mandrin  (3), 
e)  et  que  le  rouleau  conique  (8)  est  en 
appui  rotatif  dans  une  bascule  (11),  Taxe  de 
pivotement  de  la  bascule  (11)  etant  agence 
incline  par  rapport  ä  la  surface  frontale  su- 

15  perieure  (13)  de  la  matrice  radiale  (7)  et  la 
bascule  (11)  ,  pour  ouvrir  la  cannelure  de 
laminage,  pouvant  pivoter  avec  le  rouleau 
conique  (8)  dans  le  sens  radial  et  axial  et 
s'eloigner  ainsi  de  la  face  frontale  superieu- 

20  re  (13)  de  la  matrice  radiale  (7), 
f)  et  que  Taxe  de  rotation  du  rouleau  ä 
mandrin  (3)  est  incline  selon  un  angle  obtus 
et  Taxe  de  rotation  du  rouleau  conique  (8) 
est  incline  selon  un  angle  aigu  par  rapport 

25  au  plan  de  laminage  (13)  de  la  matrice 
radiale, 
g)  et  que  le  plan  de  laminage  (13)  est 
incline  par  rapport  ä  l'horizontale. 

30  2.  Laminoir  radial  ä  matrice  selon  revendication 
1  ,  caracterise  en  ce  que  le  plan  de  laminage 
(13),  le  guide  de  chariot  de  laminage,  le  palier 
de  cannelure  et  le  verin  d'avance  sont,  pour 
accroltre  la  rigidite  de  la  matrice  radiale,  agen- 

35  ces  sur  un  plan  ou  approximativement  sur  un 
plan. 

3.  Laminoir  radial  ä  matrice  selon  revendication  1 
et/ou  2,  caracterise  en  ce  que  l'ecart  entre  le 

40  milieu  de  rouleau  ä  mandrin  et  le  point  de 
reception  de  l'ebauche  de  la  piece  (19)  est 
constant  et  que  le  chargement  du  laminoir 
peut  se  faire  par  un  simple  mecanisme  bas- 
culant. 

45 
4.  Laminoir  radial  ä  matrice,  ä  cannelure  de  lami- 

nage  presentant  un  rouleau  ä  mandrin  (103)  et 
un  anneau-matrice  radial  entourant  l'exterieur 
de  la  piece  (111),  lequel  anneau-matrice  radial 

50  est  entraTnable  par  moteur  selon  un  mouve- 
ment  rotatif,  caracterise  en  ce  que  le  rouleau 
ä  mandrin  indecalable  (103)  engrene  par  le 
bas  dans  la  piece  (111)  et  que  la  cannelure  de 
laminage  est  fermee  en  haut  par  un  rouleau  ä 

55  plateau  (107)  et  en  bas  par  un  plateau  de 
rouleau  ä  mandrin  solidaire  du  rouleau  ä  man- 
drin  (103)  et  que  la  matrice  radiale  (110)  est 
deplagable  transversalement  au  rouleau  ä 

8 
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mandrin  (103)  et  que  le  rouleau  ä  plateau  (107) 
obturant  la  cannelure  de  laminage  par  le  haut 
est  en  appui  rotatif  dans  une  bascule  (102), 
Taxe  pivotant  (105)  de  la  bascule  (102)  etant 
agence  incline  par  rapport  ä  la  face  frontale 
superieure  (108)  de  la  matrice  radiale  (110)  et 
la  bascule  (102),  pour  ouvrir  la  cannelure,  pou- 
vant  pivoter  avec  le  rouleau  dans  le  sens  radial 
et  axial  et  s'eloigner  ainsi  de  la  face  frontale 
superieure  (108)  de  la  matrice  radiale  (110),  et 
Taxe  rotatif  du  rouleau  ä  mandrin  (103)  ainsi 
que  le  rouleau  fermant  en  haut  la  cannelure 
sont  en  appui  inclines  selon  un  angle  obtus  par 
rapport  ä  la  face  frontale  de  la  matrice  radiale 
et  le  plan  de  laminage  etant  egalement  incline 
par  rapport  ä  l'horizontale, 

a)  une  bascule  (102)  etant  disposee  au- 
dessus  contre  un  carter-machine  (101),  ladi- 
te  bascule  (102)  pouvant  pivoter,  selon  un 
mouvement  de  va-et-vient  autour  d'un  axe 
de  pivotement  immobile  (105)  fixe  contre  le 
carter-machine  (101),  sous  l'action  d'une 
unite  ä  piston  et  cylindre  (104)  pouvant  etre 
alternativement  mise  sous  pression  d'un 
fluide  ou  sous  l'action  d'un  autre  mecani- 
sme  d'entraTnement,  par  ex.  un  mecanisme 
d'entraTnement  lineaire,  et  pouvant  aussi 
etre  bloquee  dans  la  position  chaque  fois 
desiree; 
b)  un  mandrin  d'appui  (106)  se  trouvant  en 
appui  rotatif  dans  la  bascule  (102)  et  plon- 
geant  dans  un  alesage  du  rouleau  ä  pointe 
(103;  fig.  6); 
c)  la  cannelure  de  laminage  etant  fermee 
dans  le  sens  axial  par  un  rouleau  ä  plateau 
(107;  fig.  6)  contre  la  surface  frontale  (108) 
de  la  matrice  radiale  (110); 
d)  Taxe  rotatif  (109)  du  mandrin  d'appui 
(106)  et  du  rouleau  ä  plateau  (107)  etant 
agence  incline  par  rapport  ä  la  surface  fron- 
tale  (108)  de  la  matrice  radiale  (110); 
e)  pendant  l'operation  de  chargement  et  de 
dechargement  du  laminoir  radial  ä  matrice, 
la  bascule  (102)  et  le  mandrin  d'appui  (106) 
pivotant  ensemble  sous  l'effet  de  l'unite  ä 
piston  et  cylindre  (104)  ou  d'un  autre  meca- 
nisme  d'entraTnement,  pour  s'eloigner  du 
rouleau  ä  mandrin  (103). 

5.  Laminoir  radial  ä  matrice,  ä  une  cannelure  de 
laminage  presentant  un  rouleau  ä  mandrin 
(103)  et  un  anneau-matrice  radial  entourant 
l'exterieur  de  la  piece  (111),  lequel  anneau- 
matrice  radial  est  entraTnable  par  moteur  selon 
un  mouvement  rotatif,  caracterise  en  ce  que 
le  rouleau  indecalable  ä  mandrin  (103)  engrene 
par  le  bas  dans  la  piece  (111)  et  que  la  canne- 
lure  de  laminage  est  fermee  en  haut  par  un 

rouleau  (107)  et  en  bas  par  le  plateau  d'arbre 
ä  mandrin  solidaire  de  l'arbre  ä  mandrin  (103) 
et  que  la  matrice  radiale  (110)  est  decalable 
transversalement  au  rouleau  ä  mandrin  (103) 

5  et  que  le  rouleau  ä  plateau  (107)  fermant  la 
cannelure  de  laminage  par  le  haut  est  en  appui 
rotatif  dans  une  bascule  (102),  Taxe  de  pivote- 
ment  (105)  de  la  bascule  (102)  etant  agence 
incline  par  rapport  ä  la  surface  frontale  supe- 

io  rieure  (108)  de  la  matrice  radiale  (110)  et  la 
bascule  (102),  pour  ouvrir  la  cannelure,  pou- 
vant  pivoter  avec  le  rouleau  dans  le  sens  radial 
et  axial  et  s'eloigner  ainsi  de  la  face  frontale 
superieure  (108)  de  la  matrice  radiale  (110),  et 

is  que  Taxe  de  rotation  du  rouleau  ä  mandrin 
(103)  ainsi  que  le  rouleau  fermant  en  haut  la 
cannelure  de  laminage  sont  en  appui  selon  un 
angle  d'inclinaison  obtus  par  rapport  ä  la  surfa- 
ce  frontale  de  la  matrice  radiale,  et  que  le  plan 

20  de  laminage  est  egalement  incline  par  rapport 
ä  l'horizontale, 

a)  une  bascule  (102)  etant  disposee  au- 
dessus  du  carter-machine  (101),  ladite  bas- 
cule  (102)  pouvant  pivoter,  selon  un  mouve- 

25  ment  de  va-et-vient  autour  d'un  axe  de  pivo- 
tement  (105)  immobile  fixe  contre  le  carter- 
machine  (101),  sous  l'action  d'une  unite  ä 
piston  et  cylindre  (104)  pouvant  etre  alterna- 
tivement  mise  sous  pression  d'un  fluide  ou 

30  sous  l'action  d'un  autre  mecanisme  d'entraT- 
nement,  et  pouvant  aussi  etre  bloquee  cha- 
que  fois  dans  la  position  desiree; 
b)  un  mandrin  d'appui  (106)  se  trouvant  en 
appui  rotatif  dans  la  bascule  (102)  et  pre- 

35  sentant  un  alesage  dans  lequel  plonge  une 
partie  allongee  du  rouleau  ä  mandrin  (103; 
fig.  7); 
c)  la  cannelure  de  laminage  etant  fermee 
dans  le  sens  axial  par  un  rouleau  ä  plateau 

40  (107)  contre  la  surface  frontale  (108)  de  la 
matrice  radiale  (110); 
d)  Taxe  rotatif  (109)  du  mandrin  d'appui 
(106)  et  du  rouleau  ä  plateau  (107)  etant 
agence  incline  par  rapport  ä  la  surface  fron- 

45  tale  (108)  de  la  matrice  radiale  (110); 
e)  pendant  l'operation  de  chargement  et  de 
dechargement  du  laminoir  radial  ä  matrice, 
la  bascule  (102)  et  le  mandrin  d'appui  (106) 
pivotant  ensemble  sous  l'effet  de  l'unite  ä 

50  piston  et  cylindre  (104)  ou  assimile,  pour 
s'eloigner  du  rouleau  ä  mandrin  (103). 

55 
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