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(54) Drückwalzmaschine

(57) Eine Drückwalzmaschine weist einen drehbar
gelagerten Dorn (2) zur Aufnahme eines zylindrischen
Werkstücks (1) auf. Sie besitzt ferner wenigstens eine
zum radialen Angriff an das Werkstück (1) und zum Um-
formen desselben ausgelegte Umformrolle (3, 4) sowie
eine Kühlmittelzufuhr (5, 6) zum Zuführen von Kühlmittel

(7) im Bereich des Werkstücks (1) bzw. des Dorns (2).
Es ist eine Ummantelung (8) vorgesehen, welche den
Dorn (2) sowie das vom Dorn (2) aufgenommene Werk-
stück (1) umgibt. Die Ummantelung weist im Bereich der
wenigstens einen Umformrolle (3, 4) eine Ausnehmung
(10) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Drückwalzmaschinen
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Figur 1 zeigt einen Schnitt durch eine entspre-
chende Maschine. Bei den bekannten Maschinen wird
ein auf einem rotierend angetriebenen Dorn 2 aufgescho-
benes zylindrisches Werkstück 1 durch radiales Andrük-
ken und axiales Vorschieben von einer oder mehreren
Umformrollen 3, 4 umgeformt.
[0003] Dem aus dem Umformvorgang resultierenden
Temperaturanstieg wird in der Regel durch das Hinzu-
setzen von Kühlmittel entgegengewirkt. Dieses Kühlmit-
tel 7 wird durch radial angeordnete Zuführeinrichtungen
5, 6 radial (in Richtung der Pfeile P5, P6) auf das Werk-
stück 1 im Bereich der Umformrollen 3, 4 eingespritzt.
Durch die bei der Rotation des Dorns 2 bzw. des Werk-
stücks 1 entstehenden Fliehkräfte wird das auf das Werk-
stück 1 gelangte Kühlmittel 7 vom Werkstück 1 weg be-
schleunigt, so daß es lediglich kurz auf dem Werkstück
1 verweilt. Durch die relativ kurze Verweilzeit auf dem
Werkstück 1 bleibt eine nur geringe Kontaktzeit zwischen
Werkstück 1 und Kühlmittel 7 zur eigentlichen Kühlung.
Die Kühlung ist daher ineffizient. Zudem ist der Verlust
an Kühlmittel 7 aufgrund des beschriebenen, durch die
Drehung des Dorns 2 hervorgerufenen Wegschleuderns
relativ hoch.
[0004] Die bekannten Kühlmaßnahmen sind daher
zum einen aufgrund des Verlusts an Kühlmittel und zum
anderen wegen der nur geringen Kontaktzeit des Kühl-
mittels mit dem zu kühlenden Gegenstand unzureichend.
Dies gilt insbesondere dann, wenn es um höhere Ferti-
gungsraten geht bzw. wenn die Umformung höheren
Dorndrehzahlen gefahren wird.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Drückwalzmaschine der eingangs genannten
Art anzugeben, bei der die erwähnten Nachteile weitest-
gehend vermieden werden.
[0006] Gelöst wird diese Aufgabe mit den Merkmalen
des Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausführungsformen finden
sich in den abhängigen Ansprüchen.
[0007] Erfindungsgemäß ist der Bereich des mit dem
Werkstück bestückten Dorns mit einer Ummantelung
umgeben. Diese Umgibt den Dorn und das Werkstück
während des Umformvorgangs, wobei in dem Bereich,
in welchem die Umformrollen radial am Werkstück an-
greifen, in der Ummantelung entsprechende Ausneh-
mungen zum Durchtritt der Umformrollen vorgesehen
sind. Das eingespritzte Kühlmittel, bei dem es sich bei-
spielsweise um Wasser handelt, wird durch die Umman-
telung während des Umformvorgangs in einem Zwi-
schenraum zwischen Ummantelung und Werkstück ge-
halten, wobei insbesondere vermieden wird, daß ein ra-
diales Wegschleudern und damit ein Verlust der Kühl-
flüssigkeit auftreten. Mit der erfindungsgemäßen
Maßnahme wird erreicht, daß das Kühlmittel am Werk-
stück bzw. in dessen Nähe gehalten und somit der Kon-
takt zum Werkstück intensiviert bzw. verlängert wird.

[0008] Insbesondere ist die Erfindung in der Lage, dort
ihre Wirkung zu entfalten, wo es bei der Umformung zu
besonders starken Temperaturanstiegen kommt, näm-
lich im Bereich der Rollen. Bevorzugt ist daher ein Dich-
telement vorgesehen, welches begünstigt, daß die in die
Ummantelung eingeleitete Kühlflüssigkeit in Richtung
desjenigen Bereichs des Werkstücks geleitet wird, an
welchem die Umformrollen angreifen.
[0009] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Figuren 2 und 3 dargestellten Ausführungsbei-
spiels schematisch näher erläutert.
[0010] Die Figuren 2 und 3 zeigen einen Ausschnitt
der erfindungsgemäßen Drückwalzmaschine in dem Be-
reich, in welchem die Umformrollen an das Werkstück
angreifen. Figur 2 ist dabei ein Längsschnitt, Figur 3 ein
Querschnitt des genannten Bereichs. Die Pfeile P3, P4
bzw. P2 deuten beispielhaft die Drehrichtungen der Um-
formrollen 3, 4 bzw. des Dorns 2 mit und des Werkstücks
1 an. Die Umformrollen 3, 4 sind in einem nicht näher
gezeigten Maschinenständer 11 gelagert. Für den Um-
formvorgang sind der Dorn 2 und Maschinenständer 11
relativ zueinander verschieblich, so daß die im Maschi-
nenständer 11 gelagerten Rollen 3, 4 radial gegen das
Werkstück 1 drückend an diesem entlang geführt wer-
den. Im gezeigten Beispiel wird der Dorn 2 relativ zum
Maschinenständer 11 in Richtung des Pfeils P1 bewegt.
[0011] Erfindungsgemäß ist nun am Maschinenstän-
der 11 eine Ummantelung 8 angebracht. Diese Umman-
telung 8 umgibt wenigstens einen Teil des Werkstücks
1 bzw. des Dorns 2. Zusätzlich kann die Ummantelung
8 - wie im gezeigten Beispiel eine Zusatzummantelung
8a aufweisen, so daß auch die Umformrollen 3, 4 mit
eingefaßt sind und von den Umformrollen 3, 4 aufgenom-
menes Kühlmittel 7 aufgefangen wird. Die Ummantelung
8 weist ferner in dem Bereich, in dem die Rollen 3, 4
vorgesehen sind, eine Ausnehmung 10 auf, die das Füh-
ren der Rollen 3, 4 radial gegen das Werkstück 1 ermög-
lichen.
[0012] Die Zuführeinrichtungen 5, 6 zum Zuführen des
Kühlmittels 7 sind vorzugsweise in der Ummantelung 8
aufgenommen. Das durch die Zuführeinrichtungen ge-
leitete Kühlmittel 7, bei welchem es sich im einfachsten
Fall um Wasser oder eine Kühlemulsion handelt, gelangt
während des Umformvorganges auf das Werkstück 1.
Durch die Drehbewegung des Dorns 1 erfährt das Kühl-
mittel 7 eine radial wirkende Kraft und neigt dazu, das
Werkstück zu verlassen. Durch die erfindungsgemäße
Ummantelung 8 wird dies unterbunden, indem ein radia-
ler Zwischenraum zwischen der Innenseite der Umman-
telung 8 und dem Werkstück 1 bzw. Dorn 2 gebildet wird,
in welchem das Kühlmittel 7 fließen kann. Durch die Um-
mantelung 8 wird das Kühlmittel 7 zurück und in Kontakt
mit dem Werkstück 1 gehalten, wie dies in Figur 3 zu
sehen ist. Durch das aus den Zuführeinrichtungen 5, 6
nachfließende Kühlmittel 7 wird ein kontinuierlicher Kühl-
mittelfluß über und um das Werkstück 1 erzeugt. Vor-
zugsweise ist hierzu eine Spaltdichtung vorgesehen
(nicht gezeigt), welche dafür sorgt, daß das aus den Zu-
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führeinrichtungen 5, 6 kommende Kühlmittel 7 in Rich-
tung der Umformrollen 3, 4 geleitet wird, dem Bereich,
welcher erfahrungsgemäß beim Umformen am stärksten
erwärmt wird und insoweit besonderer Kühlung bedarf.
Das über das Werkstück 1 gelaufene Kühlmittel 7 kann
stromabwärts, jenseits der Umformrollen an einer Öff-
nung 9 gezielt abfließen und ggf. einem Kühlmittelkreis-
lauf zugeführt werden.
[0013] Durch die Erfindung somit eine besonders ef-
fektive und kühlmittelschonende Kühlung des Werk-
stücks, Dorns und der Umformrollen erreicht.

Patentansprüche

1. Drückwalzmaschine mit einem drehbar gelagerten
Dorn (2) zur Aufnahme eines zylindrischen Werk-
stücks (1), wenigstens einer zum radialen Angriff an
das Werkstück (1) und zum Umformen desselben
ausgelegten Umformrolle (3, 4) und einer Kühlmit-
telzufuhr (5, 6) zum Zuführen von Kühlmittel (7) im
Bereich des Werkstücks (1) bzw. des Dorns (2),
dadurch gekennzeichnet,
daß eine Ummantelung (8) vorgesehen ist, welche
den Dorn (2) sowie das vom Dorn (2) aufgenomme-
ne Werkstück (1) umgibt und im Bereich der wenig-
stens einen Umformrolle (3, 4) eine Ausnehmung
(10) aufweist.

2. Drückwalzmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlmittelzufuhr (5, 6) Teil der Ummante-
lung (8) ist.

3. Drückwalzmaschine nach einem der vorherigen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Ummantelung (8) so angebracht ist, daß
zwischen dieser und dem Dorn (2) ein radialer Zwi-
schenraum gebildet wird, der so ausgelegt ist, daß
zwischen einem auf dem Dorn (2) befindlichen Werk-
stück (1) und der Ummantelung (8) ein Kühlmittelfluß
möglich ist.

4. Drückwalzmaschine nach einem der vorherigen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß auf der dem Dorn (2) zugewandten Seite der
Ummantelung (8) ein Dichtelement vorgesehen ist,
welches so angebracht ist, daß durch die Kühlmit-
telzufuhr (5, 6) tretendes Kühlmittel (7) im wesentli-
chen in Richtung auf die wenigstens eine Umform-
rolle (3, 4) geleitet wird.
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