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Prozesskette-Powertrain
Querwalzen

bewegten Werkzeughälften enthal-
ten die Negativform der zu walzenden 
Werkstücke. Durch das radiale Einste-
chen der Walzkeile in die Anfangsform 
und das Abwalzen des Werkstoffes in 
axiale Richtung erfolgt eine Reduzie-
rung des Anfangsdurchmessers ent-
sprechend der im Werkzeug gespei-
cherten Form. 
Der Walzvorgang erfolgt im Tempera-
turbereich der Warmumformung. Ne-
ben der Herstellung von Zwischenfor-
men für ein nachfolgendes Umformen 
ohne den bei Gesenkschmiedestü-
cken üblichen Gratansatz sind auch 
endkonturnahe Grundformen für die 
nachfolgende spanende Fertigung und 
Fertigformen ohne weitere Bearbei-
tung herstellbar.

Die beim Querwalzen von Proben 
(Ø75 mm x 155 mm aus 20MnCr5) 
mittels Flachbacken-Querwalzmaschi-
ne auftretenden Kosten, Wirkener gien 
und Materialverbräuche werden mit 
denen beim Schmieden verglichen.

Energieeffizienz beim Querwalzen

Im Rahmen des Teilprojektes „Energie-
effizienz in der Warmumformung“ kon-
zentrieren sich die Aufgabenschwer-
punkte auf die Untersuchung von 
Prozessen der Massivumformung un-
ter energetischen Gesichtspunkten. 
Anhand einer Technologieuntersu-
chung werden die Massivumformver-
fahren Schmieden, Querwalzen und 
Bohrungsdrücken vor dem Hintergrund 
der Material- und Energieeffizienz mit-
einander verglichen und unter Berück-
sichtigung von Serienbedingungen vor 
allem bezüglich des erforderlichen An-
teils spanender Operationen bewertet. 
Das Querwalzverfahren schafft Vor-
aussetzungen für die Anwendung des 
grat armen Gesenkschmiedens durch 
die wirtschaftliche Herstellung genau 
dosierter Masseverteilungszwischen-
formen. Querwalzen ist das Umfor-
men von Anfangsformen mit Kreisquer-
schnitt durch keilförmige Werkzeuge. 
Die beiden gegenläufig zueinander 

(a) Anfangsform, (b) keilförmiges Flachbacken-Werkzeug, (c)  Zwischenform, (d) Endkontur
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