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Walzwerk zum Auswalzen von Metallstiben.

Patentirt im Deutschen Reiche vom 15. April 18go ab.

Die Erfindung bilden Vorrichtungen, welche
zum Auswalzen von Stiiben mit geringem
Querschnitt und zum Aufhaspeln der Stibe
dienen.

Das Auswalzen selbst wird mit einem Priparir-
walzwerk der gewdhnlichen Art begonnen und
findet dann in einem einzigen Gange durch
ein in ununterbrochen fortlaufender Bahn an-

geordnetes Walzwerk seine Vollendung. Letz- |
Je

teres behandelt das umzuformende Metall
nach der Natur desselben im warmen oder
kalten Zustande.

Nach dem auf diese Weise vorgenommenen
Auswalzen wird das Metall néthigenfalls noch
der Wirkung von Vollendwalzen unterworfen,
welche dasselbe in den gewiinschten Quer-
schnittt bringen, worauf auf mechanischem
Wege ein Aufhaspeln des Productes auf einen
vom Motor angetriebenen Haspel erfolgt.

in dieser Weise geht die ganze Operation,
nimlich das Auswalzen und Aufhaspeln, bei
der vorliegenden Maschie in ununterbrochen
verlaufendem Arbeitsgange und daher sehr
dkonomisch vor sich.

Die besondere Anordnung der gekennzeich-
neten Maschine ist in den zugehérigen Zeich-
nungen dargestellt.

In denselben zeigt:

Fig. 1 in einer Vorderansicht das neue Walz- |

werk mit seiner continuirlich fortlaufenden
Walzenstrafse,

Fig. 2 einen nach der Richtung der Haupt-
mittelwelle gefiihrten Verticalschnitt,

Fig. 3 eine Draufsicht auf den von simmt-
lichen Theilen befreiten Rahmen,

Fig. 4 eine Seitenansicht der einen Gestell-
wand,

Fig. 5 einen Theil der Walzenstrafse, wel-
cher die Anordnung der Walzen erkennen lifst,

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie 1-2 der
Fig. 1 durch das Gestell.

Die Fig. 7 und 8 zeigen Details der Walzen-
achsenlager.

Fig. g stellt die auf einander folgenden Quer-
schnitte der Kalibervertiefungen je zweier zu-
sammenwirkender Walzen dar.

Fig. 10 zeigt den vorderen und

Fig. 11 den hinteren Gestellkranz, welche die
Walzen tragen.

Fig. 12 ist ein Schnitt nach der Linie 3-4
der Fig. 10. :

Fig. 13 zeigt in verschiedenen Ansichten die
zwischen zwei auf einander folgenden Walzen-
paaren eingeschalteten Fithrungen ftir den zu
walzenden Stab.

Die Fig. 14 und 15 stellen den Mechanismus
zum Aufhaspeln des gewalzten Productes be-
ziiglich in einem Lings- und einem Queraufrifs
dar.

In Folgendem soll zuniichst das eigentliche
Auswalzen geschildert werden. Die neue Vor-
richtung, welche diesem Zwecke dient, besteht
aus einem Gestellkranz 4 [s. die Fig. 1, 2, 3
und 4/, welcher, aus einem in Fig. 10 darge-
stellten Vordertheil und einem durch Fig. 11
verdeutlichten Riickentheil zusammengesetzt, eine
Reihe von Walzenpaaren a trigt, deren Achsen
abwechselnd parallel zu den Radien des Kranzes 4
und parallel zu den Erzeugenden des Kranz-

| mantels gerichtet sind.



Die Walzen a weisen Kalibervertiefungen auf,
deren Querschnitte in Fig. g dargestellt sind
und vom Eintrittspunkt F, Fig. 1, der zu walzen-
den Stibe nach dem Austrittspunkt S derselben
hin abnehmen.

Simmitliche Mittelpunkte der Kaliber je zweier
zusammen arbeitender Walzen liegen auf einem
und demselben Umkreise. Simmiliche Walzen
haben denselben Durchmesser.

Die Rotationsbewegung wird durch zwel
Zahnrider auf jedes Paar von Walzen {iiber-
tragen. Von diesen Zahnridern sitzt je das
eine fest auf der gemeinsamen Haupttriebwelle B,
welche im Centrum des Gestellkranzes 4 und
normal zur Ebene desselben gelagert ist, wiih-
rend je das zweite auf der Verlingerung einer
der Achsen je eines Walzenpaares befestigt ist.
Die Walzen je eines zusammen arbeitenden
Paares selbst sind je, da sie einander parallel
sind, durch zwei besondere Stirnriider von
gleichem Durchmesser verbunden.

Die Zahnréider zum Antrieb der Walzen mit
horizontalen Achsen sind Stirnrdder, dagegen
konische Rider fiir diejenigen Walzen, deren
Achsen nach den Radien des Kranzes A an-
geordnet sind.

Von dem soeben geschilderten Antriebe weicht
derjenige der beiden ersten Walzenpaare mit
horizontalen Achsen insofern ab, als dieselben
von einem und demselben auf der Achse B
angeordneten Stirnrad aus erfolgt, und zwar

durch Vermittelung eines Zwischenrades. Es
geschieht dies, um einen zu betrichtlichen

Durchmesser der auf den Walzenachsen sitzen-
den Rider zu vermeiden (s. die Fig. 2 und 4).
Aehnlich bilden auch die zwei ersien Paare,
sowie das dritte und vierte Paar der mit radial
gerichteten Achsen versehenen Walzen je eine
Gruppe, von welchen jede durch ein einziges
konisches Rad und durch Vermittelung eines
Zwischenrades ihren Antrieb findet {s. Fig. 1},
und dies ebenfalls aus dem oben angegebenen
Grunde.

Die Achsen der Walzen ruhen in zwei-
theiligen Lagerschalen, welche je besonders
noch durch einen transversalen Schnitt getheilt
sind (s. Fig. 2 und 7.

Keile, wie sie in Fig. 8 dargestellt sind und
deren Anordnung Fig. 2 erkennen lifst, wirken
auf die an beiden Cylindern je einer Lager-
schale vorgesehenen Keilbahnen (s. Fig. 2 und 7,
so dafs diese Cylinder gegen einander axial ver-
schoben werden kénnen.

Die zu diesem Zwecke ndéthige Verriickung
der Keile geschieht mittelst der an ihnen an-
geordneten Muttern und Schrauben (Fig. 8).

Der Abstand je zweier Walzen wird durch
die Dicke des zwischen den Lagerschalen an-
geordneten Theiles p, Fig. 2, und mit Hilfe
von Prefsschrauben geregelt.

Auf den Verlingerungen der Achsen je eines

; Woalzenpaares sind Biigel e, Fig. 1 und 2, an-

geordnet, welche einen Theil des beim Walzen
der Stiibe auftretenden Druckes aufnehmen und
gleichzeitig den bestimmten Abstand der Walzen
von einander sichern.

Die Fuhrungsstiicke g (s. Fig. 1 und 13, in
welcher letzteren dieselben im Detail dargestellt
sind) sichern den richtigen Uebergang der
Stangen von einem Walzenpaar zum anderen.
Diese Fuhrungen g (s. Fig. 13) sind in zwei-
theiligen Haltern und durch Vermittelung von
Federn derartig gelagert, dafs sich ihr Abstand
von einander édndern kann, wenn ein Zufall
wihrend des Walzprocesses es erforderte,

Die Centralhauptwelle B wird auf dem von
dem Gestellkranz 4 abgelegenen Ende durch
einen Lagerbock P getragen; sie durchdringt
ferner eine Gestellwand F, Fig. 2 und 4, in
welcher die Enden der horizontalen Walzen
auf einer Seite gelagert sind.

Die Anordnung bezw. Lagerung der Stirn-
riider, welche die horizontalen Walzen in
Rotation versetzen, ist durch die Fig. 2 und 4
verdeutlicht.

Der Gestellkranz 4, die Gestellwand I und
der Lagerbock P sind auf einer Grundplatte
befestigt, welche ihrerseits in einem gemauerten
Fundament fest verankert ist.

Der Gestellkranz 4 und die Gestellwand F
sind aufserdem durch Querstreben fest mit ein-
ander verbunden.

Die Walzen a, welche in Wirklichkeit nichts
anderes als Scheiben sind, sind auf ihren

| Achsen vermittelst konischer Keilringe (s. Fig. 2)

befestigt; gegen diese stemmen sich Hiilsen,

welche durch auf die Enden der Walzenachsen

| aufgeschraubte

werden.
mit den

Muttern aufgeprefst

Diese letzteren Hiilsen drehen sich

| Achsen in den Biigeln e, welche zu diesem
Zwecke zu Lagern ausgebildet sind.

| Abdrehen derselben,

Die Anordnung im allgemeinen ist eine der-
artige, dafs die Walzen eines Kalibers, nach
fur die vorausgehenden
Kaliber angewendet werden kénnen.

Die Unterhaltung der Walzen, welche bei
den jetzt thitigen Walzwerken so kostspielig ist,
wird auf diese Weise bedeutend in Bezug auf
Kosten reducirt.

Die besondere Anordnung der Walzen a

gestattet:

1. alle Mitten der Matrizen auf demselben
Umbkreise anzuordnen;

2. die einzelnen Walzenpaare in ganz ge-

ringem Abstande von einander anzuordnen;
3. jedem Walzenpaare passende Geschwin-
digkeit von einer einzigen Hauptwelle aus zu
geben, welche letztere im Centrum des ganzen
fechanismus a st
Mecl gelagert ist
4. das Gewicht der Walzwerksorgane, nament-

| lich der Walzen, auf ein Minimum zu redu-



ciren, denn alle Kupplungen und Kuppelstangen
fallen weg, ein Umstand, aus welchem eine
betrichtliche Kostenersparnifs bei der Einrich-

tung und Unterhaltung des ganzen Werkes |

resulfirt;

5. die Anzahl der Arbeiter, welche bel den
jetzt in Belrieb befindlichen Walzwerken un-
umgtinglich nothwendig ist, im Verhiltnifs be-
trichtlich zu vermindern;

6. cine grofse Ersparnifs der bewegenden
Kraft zu erzielen.

Der letztere Vortheil ist die Folge:

a) der Reduction der Gewichte und Dimen-
sionen der Bewegungsorgane, namentlich der
Durchmesser der Laufzapfen und der Walzen;

b) derabnehmenden Geschwindigkeiten, welche
den Walzen vom Austrittspunkt der Stiibe nach
deren Eintrittsstelle hin ertheilt werden,

Beim Walzen schwacher Rundeisen ist die |

Jeberleitung derselben von einem Walzenpaar
zum folgenden, und zwar beziiglich der beiden
letzten Durchgiinge vom ovalen zum runden
Kaliber schwierig; man kénnte die Anwen-

dung des geschilderten, continuirlich fortlaufen- |

den Walzwerkes auf die Erlangung des quadrati-
schen Querschnittes beschrinken, welcher dem
erwiinschten runden entspricht. Unter dieser
Bedingung wiirden dann die die beiden letzten
Durchgiinge bildenden Walzenpaare isolirt, d. h.
zur Seite des continuirlichen Walzwerkes und
in gewohnlicher Weise angeordnet werden
miissen.

Warme Stibe von einem Querschnitt von
25 bis 50 qem werden erst auf einem Préiparir-
walzwerk, dessen Walzen einen Durchmesser
von 0,35 bis 0,90 m haben, ausgewalzt, und
zwar bis zu einem Querschnitt von un-
gefihr 15 gom. Diese Stiibe werden dann
durch weitere Priparirwalzen mit einem Durch-
messer von 0,22 bis 0,25 m geschickt, welche
wie die vorhergehenden in gewohnlicher Weise
angeordnet sind. = Hier vollendet man das Aus-
walzen der Stibe bis zum passenden Quer-
schnitt, um sie nun in das continuirliche Walz-
werk eintreten zu lassen. Treten die Stibe
aus dem letzteren heraus, so werden sie vom
Walzwerk ergriffen und durch zwei Paare von
Vollendwalzen [mit ovalem und rundem Kaliber]
gefiihrt, aus welchen sie in der gewiinschten
vollendeten Gestalt heraustreten.

Nach dem Austritt aus den Vollendwalzen
wird das Fisen, gleichgiiltig, ob es in Stab-
oder Drahtform, d. h. gewalzt oder gezogen
ist, in warmem Zustande auf einen Haspel auf-
geleiert,

Der diesem Zwecke dienende neue Mecha-
nismus, welcher in den Fig. 14 und 15 dar-
gestellt ist, besteht aus der Haspelwelle D

3

axial verschiebbare Muffe M trigt. Dieselbe
besteht aus einem Stiick mit einem Discus-
rad G, welches durch eine Planscheibe P in
Rotation versetzt wird, wenn letzteres sich gegen
ersteres stiitzt.

Das Planrad P wird durch eine verticale
Welle N getragen, welche in der Muffe O
axial verschiebbar ist, und durch die letztere,
welche durch das konische Getriebe H H?Y,
sowie die Scheibe Q in Rotation versetzt wird,
mitgenommen wird. Das untere Ende der
verticalen Welle N ruht mittelst eines grofs-
flichigen Fufses auf einer Kautschukplatte,
welche ein Gefifs K verschliefst. In das letz-
tere kann man unter Druck Wasser eindringen
lassen, welches von einem fortwiihrend ge-
speisten Reservoir kommt, das in einer Héhe

| von einigen Metern angeordnet ist.

Je nachdem man also das Wasser in das
Gefifs K eintreten oder daraus entweichen lifst,
wird die Welle N gehoben oder gesenkt wer-
den, d. h. es wird die Planscheibe P das Discus-
rad G und damit die Haspelwelle D entweder
mitnehmen oder in Ruhe lassen. Ein Ventil S
schliefst den Austrittskanal s des Gefiifses K|
wenn in letzteres das Wasser durch den Ein-
trittskanal o eingelassen wird. Soll das Wasser
dagegen entweichen, so tritt man auf das Pedal L,
wodurch das Ventil § gehoben wird und da-
durch die Eintrittséfinung o schliefst, den Aus-
trittskanal s dagegen &ffnet. Das in dem Ge-
fiifs K befindliche Wasser kann so entweichen,
und die Folge ist, dals die Welle N und mit
ihr das Planrad P sinkt.

Die Planscheibe P wirkt beim Sinken auf
die Hebel R und T und durch Vermittelung
derselben auf die Bandbremse J, deren Brems-
scheibe auf die Haspelwelle D aufgekeilt ist.
Der Haspel kann also bei dieser Anordnung
sehr schnell angehalten werden.

Da die Rotationsgeschwindigkeit des Haspels
in weiten Grenzen variiren mufs, ist die Muffe M
auf dem einen Ende zu einer Zahnstange mit
Ringzihnen ausgebildet, welche mit einem
Stirnrad m im Eingriff ist. Auf der Achse
dieses Stirnrades m ist ein Hebel U/ befestigt,
dessen Hufserstes Ende ein Gewicht triigt, wel-
ches bestiindig bestrebt ist, das Discusrad G
nach dem Centrum des Planrades P zu ziehen.

Mit dem Ende des Hebels U7 ist ferner eine
Kette verbunden, welche mittelst Leitrollen zu
einer Handhabe Z gefithrt ist. Durch Zug an
dieser Handhabe wird das Discusrad G vom
Centrum des Plankegels P entfernt und da-
durch die Rotationsgeschwindigkeit des Haspels
variirt.

Das geschilderte Walzverfahren kann fiir alle
moglichen Querschnitte und bei im warmen,
wie im kalten Zustande befindlichen Metallen

deren hinteres vierkantiges Ende eine auf ihr | in Anwendung kommen.



PiaTENT-ANSPRUCHE:

Zum Auswalzen von Metallstiben ein Walz- |

werk mit in continuirlicher Linie verlaufen-

der Walzenstrafse, dadurch gekennzeichnet,

dafs gleichzeitig:

a) die Walzen a im Kreise mit ab-
wechselnd radial und horizontal gerich-
teten Achsen angeordnetund mitKaliber-
vertiefungen versehen sind, welche vom
Eintritts- nach dem Austrittspunkt des
Walzstabes abnehmen;

b) die Kalibermittel auf einem Umkreise

liegen ;
die Walzenpaare mit je verschiedener
Umfangsgeschwindigkeit durch je ein
auf der Hauptwelle B und ein auf
einer Walzenachse sitzendes Zahnrad,
wenn nothwendig, in Verbindung mit
einem Zwischenrad, angetrieben wer-
den, welche Zahnrider aus Stirn- oder
konischen Ridern bestehen, je nach-
dem die Walzen horizontal oder radial
angeordnet sind;

d) der behandelte Stab von einem zum
anderen Walzenpaare tibergefiihrt wird
durch die zwischen den Walzenpaaren
eingeschalteten Fiihrungen g, deren
durch Vermittelung von Federn ver-
bundenen Theile ihren gegenseitigen
Abstand bei Zufillen des Walzprocesses
dndern kdnnen.

In Verbindung mit dem durch den An-

spruch 1. gekennzeichneten Walzwerk eine

von einem Motor angetriebene Vorrichtung

c

—

zum Aufleiern der auf dem Walzwerk ge-

walzten Stibe mit schwachem Querschnity,

gekennzeichnet dadurch, dafs dieselbe gleich-

zeitig besitzt:

a; einen Reibungsantrieb, bestehend aus
einem Discusrad G, welches axial ver-
schiebbar mit der Haspelwelle ver-
bunden ist, ferner einem Planrad P,
welches durch hydraulische Pressung
zum Eingriff mit dem Discusrad ge-
hoben werden kann;
einen augenblicklich wirkenden Mecha-
nismus zum Stillstellen des Leierwerkes,
bestehend aus einer Bremse J, welche
direct durch die vertical bewegliche
Planscheibe P bei ihrem Abwiirtsgange
in Thitigkeit versetzt wird;

c; eine Transmission zur Stellungsinde-
rung des Discusrades G zum Centrum
des Planrades P, bestehend aus einer
mit dem Discusrad rotirenden Zahn-
stange und einem in letzteres greifen-
den Zahnrad m, welches durch Drehung
durch einen beschwerten Hebel U das
Discusrad ins Centrum, durch ent-
gegengesefzte Drehung von Hand aus
aus dem Centrum des Discusrades
zieht, so dafs der Haspel mit variabler
Drehgeschwindigkeit angetrieben wer-
den kann.

=

Zum Auswalzen von Metallstiben und zum
Aufleiern der gewalzten Stibe von flachem
Querschnitt die Verbindung des durch An-
spruch 2. gekennzeichneten Walz- und
Leierwerkes mit zwel Préparir- und zwei
Vollendwalzen,

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen.
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