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(54)  Verfahren zur Herstellung einer hohlzylindrischen Giessrolle und Giessrolle

(57)  Das Verfahren zur Herstellung einer groffor- insbesondere das Strahl- oder das ReibriihrschweilRen
matigen hohlzylindrischen Giefrolle (1) aus Kupfer oder zur Anwendung. Nach dem Figen kann die Giel3rolle
einer Kupferlegierung umfat zunéachst das GieRen von (1) endbearbeitet und gegebenenfalls beschichtet wer-
mindestens zwei Hohlzylindern (2, 3) geringer Masse den.

mit gleicher Wanddicke (WD). Diese Hohlzylinder (2, 3)
werden dann koaxial aneinander gefiigt. Hierzu gelangt
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einerseits ein Verfahren
zur Herstellung einer hohlzylindrischen Giel3rolle aus
Kupfer oder einer Kupferlegierung sowie andererseits
eine Gielrolle.

[0002] Sowohl die Hersteller von GieRRanlagen als
auch die Anwender von Giel3rollen &uf3ern in einem zu-
nehmenden Umfang den Wunsch nach grof3¢formatigen
Gieldrollen. Dieser Wunsch ist anlagen- und konstrukti-
onsbedingt. Die zur Fertigung von GieRrollen bislang
zur Verfligung gestellten GuRRblécke stoRen jedoch bei
Grol¥formaten an die Grenze des technisch Machbaren.
Infolge dessen ergeben sich Engpasse in der Bereitstel-
lung von groRformatigen GieRrollen.

[0003] Durchdie US 6,474,402 B1 zahltes zum Stand
der Technik, eine Gieldrolle fiir eine StranggieRanlage
aus einer Vielzahl von diinnwandigen Scheiben zu bil-
den, die auf Verbindungsstangen gefadelt und tber die
Verbindungsstangen in axialer Richtung fest miteinan-
der verbunden werden. Auf3erdem werden in die Schei-
ben in der Nahe des Umfangs Kiihlbohrungen einge-
bracht, die sich bei aneinander gefligten Scheiben dann
zu Kihlkanalen erganzen. Die Scheibenelemente kon-
nen aus Kupfer oder Kupferlegierungen bestehen.
[0004] Bedingt durch den konstruktiven Aufbau einer
solchen Giefrolle ist der Fertigungsaufwand hoch.
Grol3formatige GieRrollen kénnen aus derartigen Schei-
benelementen nur unwirtschaftlich bereit gestellt wer-
den.

[0005] Der Erfindung liegt-ausgehend vom Stand der
Technik - die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her-
stellung einer hohlzylindrischen GieRrolle aus Kupfer
oder einer Kupferlegierung zu schaffen, das insbeson-
dere die Bereitstellung grof3formatiger Giefrollen in ein-
facher und wirtschaftlicher Weise ermdglicht. Ferner
soll eine problemlos zu fertigende groRRformatige
Gielrolle geschaffen werden.

[0006] Der verfahrensmafRige Teil dieser Aufgabe
wird mit den im Patentanspruch 1 angegebenen Merk-
malen geldst.

[0007] Danach werden nunmehr mindestens zwei
Hohlzylinder mit gleicher Wanddicke gegossen und die-
se Hohlzylinder dann koaxial aneinander gefiigt.
[0008] Die Bildung einer grof3formatigen Giel3rolle
aus wenigstens zwei koaxial aneinander gefuigten Hohl-
zylindern ermdglicht es jetzt, die einzelnen Hohlzylinder
weniger kritisch mit kleinerer Masse zu gieflen. Dadurch
wird zunachst der Vorteil erreicht, dal die hohen Anfor-
derungen an die Qualitat eines Hohlzylinders hinsicht-
lich eines homogenen Gefliges mit einem kleineren For-
mat bzw. geringerer Masse leichter zu gewahrleisten ist.
Auch kann eine Warm- oder Kaltzwischenumformung
nach dem Gielden eines Hohlzylinders bedeutend ein-
facher durchgefiihrt werden, wenn dessen Abmessun-
gen bzw. Masse kleiner sind. Der Hohlzylinder kann aus
einem Gufblock oder aus einem gezogenen
Rohrstrang gefertigt sein.
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[0009] Das koaxiale Fliigen der Hohlzylinder erfolgt
vorteilhaft vor der spanenden Endbearbeitung einer
Gieldrolle, beispielsweise vor der Herstellung von Kihl-
kanalen. Fir dieses Fligen werden erfindungsgeman
insbesondere solche Fiigeprozesse vorgeschlagen,
welche die Eigenschaften der Grundwerkstoffe der
Hohlzylinder méglichst wenig beeinflussen. Dies ist be-
sonders bei den ausscheidungsgehérteten Werkstoffen
wichtig, aus denen Giel’rollen der in Rede stehenden
Art meistens gefertigt werden.

[0010] Die Erfindung erlaubt es dariiber hinaus, die
Qualitdtsanforderungen an eine aus mindestens zwei
koaxial aneinander gefligten Hohlzylindem geringer
Masse gebildete groRformatige Gieldrolle beanspru-
chungsgerecht herab zu setzen, wenn auf die umfangs-
seitige Oberflache der Gielrolle noch eine Beschich-
tung aufgebracht werden soll, bzw. wenn die Oberflache
mit der darin befindlichen Fligestelle nicht die mit einer
Schmelze in Berlihrung kommende spatere Gielflache
darstellt. Dies ist zum Beispiel bei VerschleiR- oder
Deckbeschichtungen der Fall. Die Wirtschaftlichkeit bei
der Herstellung einer groformatigen Giefirolle wird auf
diese Weise noch weiter erhoht.

[0011] Nach den Merkmalen des Patentanspruchs 2
ist es zweckmalRig, wenn die Hohlzylinder durch
Schweillen koaxial aneinander gefiigt werden.

[0012] In diesem Zusammenhang kommt entspre-
chend den Merkmalen des Patentanspruchs 3 insbe-
sondere das Strahlschweilen (Elektronenstrahl- oder
Laserstrahlschweilen) oder das Reibriihrschweiflen
(friction stir welding) in Frage. Diese Schweildverfahren
erlauben es, ausscheidungsgehartete Werkstoffe ein-
wandfrei zu fiigen, ohne daR nachteilige Anderungen
des Gefiiges bzw. der Werkstoffeigenschaften eintre-
ten.

[0013] Eine groRformatige Gielrolle, die aus minde-
stens zwei koaxial aneinander gefiigten Hohlzylindern
geringer Masse besteht, bildet Bestandteil des Patent-
anspruchs 4.

[0014] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels na-
her erlautert.

[0015] Mit1isteine grol3¢formatige Gieldrolle aus einer
Kupferlegierung bezeichnet. Diese Gielrolle 1 setzt
sich aus zwei einzeln gegossenen Hohlzylindern 2, 3
geringer Masse mit gleicher Wanddicke WD zusam-
men, die Uber ihre einander zugewandten Stirnseiten 4,
5 koaxial aneinander gefligt werden. Das Fugen erfolgt
durch Reibriihrschweilen. Die Fligestelle ist mit 6 be-
zeichnet.

[0016] Nach dem Figen der Hohlzylinder 2, 3 kann
eine spanende Bearbeitung der Gieldrolle 1 durchge-
fuhrt werden.

[0017] Auch sind umfangsseitige Verschlei- oder
Deckbeschichtungen 7 denkbar. In der Figur sind diese
strichpunktiert angedeutet.

[0018] Ferner kann statt mindestens einer Ver-
schleil- oder Deckbeschichtung 7 die Gielrolle 1 mit
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einer den jeweiligen Anforderungen gerecht werdenden
Hulse 8 versehen sein. Eine solche in unterbrochener
Linienfuhrung veranschaulichte Hiilse 8 kann insbeson-
dere durch heiRisostatisches Pressen ("Hippen") mit
der Gieldrolle 1 gefligt werden. 5
[0019] SchlieBlich ist es noch vorstellbar, dall die
Gielrolle 1 auf einen Stahlkern 9 aufgebracht werden
kann. Auch dies erfolgt insbesondere durch heil3isosta-
tisches Pressen.

10
Bezugszeichenaufstellung
[0020]
1-  Gieldrolle 15
2 - Hohlzylinder
3 - Hohlzylinder
4 -  Stirnseite v. 2
5-  Stirnseite v. 3
6- Fugestelle 20
7 - Verschleillbeschichtung
8- GieRhulse
9-  Stahlkern
WD -  Wanddicke 25
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer hohlzylindrischen 30
Gielrolle (1) aus Kupfer oder einer Kupferlegie-
rung, bei welchem mindestens zwei Hohlzylinder
(2, 3) mit gleicher Wanddicke (WD) gegossen und
diese Hohlzylinder (2, 3) dann koaxial aneinander
gefligt werden. 35

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, bei welchem die
Hohlzylinder (2, 3) durch Schweil3en koaxial anein-
ander geflgt werden.

40
3. Verfahren nach Patentanspruch 2, bei welchem die
Hohlzylinder (2, 3) durch Strahlschweil’en oder
Reibriihrschweiflen koaxial aneinander gefiigt wer-
den.
45
4. Gielrolle (1), die aus mindestens zwei koaxial an-
einander gefligten Hohlzylindern (2, 3) besteht.
50
55



EP 1 457 280 A1




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1 457 280 A1

0’) Europisches -\, OPAISCHER RECHERCHENBERICHT
Patentamt
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeidung

EP 04 00 3779

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

KLASSIFIKATION DER

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriche erstelit

Kategoriej der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL.7)
X,D |US 6 474 402 B1 (O'MALLEY RONALD J ET AL)|1-4 B22D11/06
5. November 2002 (2002-11-05) F28F5/02
* Zusammenfassung * B22D11/128
* Spalte 4 - Spalte 7 *
X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1,4
Bd. 0093, Nr. 03 (M-434),
30. November 1985 (1985-11-30)
-& JP 60 141356 A (SHIN NIPPON SEITETSU
KK), 26. Juli 1985 (1985-07-26)
* Zusammenfassung *
X DE 24 20 514 B (KLOCKNER-WERKE) 1,4
10. Juli 1975 (1975-07-10)
* Anspriiche *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL7)
B22D
F28F
B23K

Recherchenort

Miinchen

AbschluBdatum der Recherche

4. Mai 2004

Prafer

Alvazzi Delfrate, M

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X :von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

Dokument

nach dem Anmeldedatum versffentlicht worden ist
D :in der Anmeldung angefohrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes




EP 1 457 280 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 04 00 3779

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefahrten

Patentdokumente angegeben.
Die Angaben (ber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

04-05-2004
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefahrtes Patentdokument Versffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
US 6474402 Bl 05-11-2002  KEINE
JP 60141356 A 26-07-1985  KEINE
DE 2420514 B 10-07-1975 DE 2420514 B1 10-07-1975
FR 2268586 Al 21-11-1975
IT 1034997 B 10-10-1979
JP 50149536 A 29-11-1975
Us 4010528 A 08-03-1977
ZA 7502686 A 28-04-1976

EPO FORM P0461

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

