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(54) Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Draht

(57) Die Erfindung betrifft das Gebiet der Drahtherstellung,
insbesondere der Drahtherstellung ausgehend von Walzdraht. Das Ziel
der Exrfindung liegt in der Schaffung eines Verfahrens und einer
Einrichtung, die eine hohe Produktionsrate bei geringem Kostenaufwand
ermdglichen. Die Aufgabe der Erfindung liegt in der Schaffung eines
Verfahrens und einer entsprechenden Einrichtung, durch welche Draht
auf vollstdndig automatische Weise und ohne der Gefahr von Briichen
hergestellt werden kann. Das Verfahren umfaBt das Walzen des
‘Ausgangs-Walzdrahtes mit sehr hoher Geschwindigkeit und das
anschlieBende leichte Ziehen lediglich zum Ausgleichen und

Verbessern der Drahtoberfldche. Die Einrichtung weist ein mit
schnellaufenden und leichten Walzen versehenes Walzwerk und eine
einfache, fir einen einzigen Ziehvorgang ausgelegte Ziehmaschine auf.
Das Verfahren und die Einrichtung kénnen bhesonders fiir die
Herstellung von Kupfer= und Aluminiumdraht verwendet werden,
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Verfehren uwnd Einrichtung zur Herstellung von Draht

. Anwendungsgebiet der Erfindung
Die Erfindung betriffi das Gebiet dex Herstellung
von Draht. . .

Characteristik der bekannten technischen LSSungen
Bekanntlich werden Drahte gewghnlich avsgehend von
 Welzdreht oder &hnlichem Stangenmaterial herge-
gtellt, der bzw. das entweder durch Helsswalzen
‘vor’ heissen Knﬁppeln oder durch Stranggiesen und
nachtrﬁgliches_Walzen oder auch durch Filess-
pressen erzeugt wurde,

Der grgsste Teil des Walzdrazhtes wird mit einem

Durchmesser zwischen 5 und 10 mm hergestellt, je
nach der Art des Metalls und der Verwendung, und
sodann durch Ziehen in Draht umgewandelt. |

Die Ziehbearbeitung besteht darin, dass der Welz-
draht durch die Bohrung einer Matrize (Drahteisen),
die einen kleineren Durchmesser hat als der Walz-
draht, durch Anbringung einer ausseren Zugkraft
gezogen.wird, wobei dieser Vorgang mehrere Male
 hintereinander ununterbrochen wiederholt wird, bis
ein Enddurchmesser erhalten wird, der gewohnlich
gwischen 1,5 und 3 mm liegh. Das Zielien bringt
daher'eine Streckung der Metalle unber Ausnilitzung
der Duktilitat der Metalle selbst und deren Leyie-
rungen nit sich, wobei diese Streckung im kalten
Zustand durchgefvirt wird,

Die modermen Ziechanlagen heben eiren hohen Verfei-
nerungsgrad erreicht, es dbleiben aber einige Pro-
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bleme des Verfahrens selbst ungelost. Der kritische
~ Punkt des Ziehens ist nfmlich die grosse Reibung,
die zwizchen dem Drahteisen und dem Metall ent-

' steht und trotz uberfeinerter Schmierungssystene
auch immer zu einem raschen Verschleiss des Draht-
eisens und zu einer erheblichen Erwgrmung des Me-
talles fahrt, was folglich eine Begrenzung der
Ziehgeschwindigkeit und dasher der Produktionsrate
mit sich bringt. |

Ein weiteres Problem entsteht dadurch, dass der

Drsht die gesaite Verformungsbeanspruchung in Form
einer Spannung auohalten muss, was im wesentlichen
zu zZwel Beschr“nkungen fuhrt. In erster Linie muss

" die Spannung derart sein, dass sie keinen Bruch im

Drant verursacht, uwad dles begrenzt dle beim Durch-
. laufen eines bestimmben Dr teisens erhal*llche

- hochste Querschnittsverminderung vnd zwingt, die
Zahl der hintereinander geschalteten Drahteisen

und deher die Grosse der Ziehanlage zu erhChen. In,
zwelter Linie Wird jeder kleinste Fehler im Draht,
wie z.B. Llnschlusbe Mikrorisse usw., durch den
Spsnnungszustand des Drehtes verSuarkL und dies
kann zu einem Bruch des Drahtes selbst fuhren, was
die Wiederholung des manuellen Einfthrungsvorgen-
ges des Drehtes in alle nach dex Bruchstelle ange-
ordnete Drahtelsen als Tolge hab. Dieser Vorgang
erfordert, dass am Draht eine Spitze mit einem klei-
neren Durchumesser als der des Drahteisens ausgefuhrt
w1rd dass der Draht in das Drahteisen elngefunrt
und die gonze Ziehanlage angetrieben wird, um einen
klelnen Drahtebschnitt zu erhalten, dass dann eine
neue Spitze gemacht wird usw., bevor das kon-
tinuierliche Zichen wieder aufgenommen werden kann.
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Es muss fermer ber&cksichtigt werden, dass w;hrend
‘des Ziehvorgenges im Material eine allmfhliche Ver-
festigung eintritt, die je nach der Art des Metal-
les im direkten Verh#ltnis zu der erfahrenen Quer-
schnitts?erminderung steht.. Die Verfestigung ruft
im Metall eine ErhShung der Einheitsbruchlast her-
vor und verringert die prozentuelle Langenaus-
dehnung des Metalls. Uber einer gewissen Verfesti-
gung ist die prozentuelle L;ngenausdehnung‘so-gen
ring, dass es nicht mehr mggliuh ist, das Metall
ohne einem vorherigen Welchgluhvorgang zu ziehen,
wobel dieser zwar kontinuierlich durchfuhrbar ist,
aber auf Jjeden Fall einen zusdtzlichen und nicht
vernachléssigbaren Kostensufwand erfordert.

Ziel der Erfindung 4

Das Ziel der vorliegenden Erfindung liegt in der
Schaffung eines Verfahrens und einer entsprechen-
den Flnrachtnng mit welcher es movl ch ist; dle
%ers»ellung von Draht ausgehend von Walzdraht oder
ehnlichem Stangemmaterial mit geringerem Kosten-
aufvend und h8heren Produkflonsrhvtmus durchzu-
fiihren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung 1st es, ein Verfahren und
eine Einrichtung dex erwahnten Art derart zu 5e-
stalten, dass die Herstellung von Draht au‘gehond :
von Walzdraht o0.dgl. vollkommen automatisch ohne
manuellem Einsatz und ohne der Gefahr wvon Brachen
im Draht wahrend seiner Herstellung &urchxuhrbau
ist. ‘

Die der vorliegenden Erfindung zugrunde liegende
Aufgabe wird in erster Linle bel einem Verfahren

-l -
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zur Herstellung von Draht esusgehend von Walzdraht
oder ahnllchem Stengenmaterial dadurch gelost, dass
der Walzdraht bzw. das ahnliche Stengenmaterial zu-
néchst kontinuierlich einem Heizvorgang, sodann '
einem Walzvorgang mit hoher Geschwindigkeit, an- |
schliessend einen Khhlvorgang und schliesslich
einen leichten Ziehvorgeng zum Ausgleichen und
Vérbessern der Oberfl&che ausgesetzt wird,

Mit elnem boJchen Verfahren ist praktisch aede
.Bruchmogllchkelf im Draht ausgeschlossen, da dieser
Bruch beim Walzen nicht vorkommen kann, dern das v
Material wird hduptsachllch zusammengedruckt, und
der Bruch auch nicht beim abschliessenden Zichvor-
gang vorkemmen kann, weil dieser Vorgang nur ein
lelchtes Ausgleichen des Querschnities und der Ober-
flBche bewirkt, jedoch keinen eigentlichen Ziehvor-
gang davstellt. Mit dem erflndungsgemapscn Ver-
fahren ist eine wesentlich’ gr8ssere Produktions—
rate als mit den herkommlichen Ziehverfahren moglich
da es praktisch keine Begrenzung fu¢ die Produk-
tionsgeschwindigkeit infolge von ubermassiger Exre
hitzung des Drahtes gibt. Mit dem erfindungsge-
'mgssen Verfahren erzielt man ferner den Vorteil
einer erstaunlichen Herazbsetzung der fzr die Unm-
wandlung des Walzdrohtes in Draht notwendigen
Leistung, und zwar auf Grund des vollkommen ver-
schiedenen Prinzips (Walzen statt Ziehen) und der
Tatsache, dass das Meball bei hlheren Temperaturen.
verarbeitet werden kaun. Ein weiterer Vorteil des
erfindungsgenfissen Verfahrens liegt darin, dass es
hinsichtlich der Arbeitstemperaturen, die einen
grossen Einfluss auf die metallurgischen Elgen—
schaften des zu erbaltenden Drahtes haben, wesen-~
tlich flexibler ist. Es muss ferner auch der Vor-

-5 -
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teil bervorgehoben werden, dass der durch das
Walzen auf den Draht ausgelibte Druck eine wohl-

" fuende Wirkung auf einige Fehler des Drahtes selbst
‘hat, die bei den herkommlichen Verfahren. hingegen
durch den Ziehvorgang verstarkt werden. Weitere
Vorteile werden im Laufe der nachfolgenden Be-
schreibung deutlicher erscheinen, B

Gemgss einer bevorzugten Ausfﬁhrungsform der Er-
findung wird der Walzdraht oder das ahnliche Stan-
. genmaterial -durch Gruppen von drei zueinander um
120° versetzte Walzen gewalzt. Auf diese Weise
werden besonders ginstige Verhaltnisse fir das
Walzen mit hoher Geschwindigkeit erhelten, wobei
diese Geschwindigkeit auch 50-60 n/Sek betragen
kann,

Vorteilhaft ist, wenn der Walzdraht oder das ahn-
liche Stangenmaterial‘vorzugsweise bis zu einem
Durchmosser von etwa 1,5 mm gewalzt und anschllessend
zZu elnem Draht vorzugsweise mit einem Durchmesser
von etwa 1,45 mm gezogen wird. Dadurch kOnnen ins-
besondere fur das elekbtrische Gebiet brouchbare
Ausgangs-Erzeugnisse fur die Herstellung von

Kabeln in grossem Umfang hergestellt werden.

Im Falle der Herstellung von Kﬁpferdr;hten oder

" anderen Drahten aus leicht oxydierbaren Metall
empfiehlt es sich, das Verfahren s0 durchzufuhren,
dass der Walzdraht oder das ahnllche Stangenmaterlal
gegen Berahrung nit oxydierenden Stoffen vom An-
feng des Heizvorganges an bis wenigstens zum Ende
des Walzvorganges geschitzt wird. Dadurch wird der
Draht vor dem Eintreten in die Ziehmaschine ge-
gchont und ohne einer Oxydschicht zur Ziehmaschine

-6 -
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zugefuhrt wes sich zu einer gunatlgeren Zleher—
gebnls fihrt.

Zur Durchfahrung des erfindungsgemgssen‘Verfahrens
Wird eine Einrichtung vorgeschlagen, die gekenn-
zeichnet ist dadurch, dass sie hintereinanderge-
gchaltet einen mit Flhrungsmitteln und Heilzmitteln
f&rvden Welzdraht bzw.das ghnliohe Stangenmaterisl
versehenen Heizkasten, wenigstens ein mit schnell-
laufenden und leichten Walzen versehenes Walzge-
fust, eine einfache, fur eine sehr geringe Quer-
schnittsverninderung mit Ausgleichung und Verbesse-
rung der Drahtoberfléche versehene Ziehmaschine
und Mittel zur Aufnshme des Drahtes am Austritt
dexr Ziehbank aufweist,

Mit einer solchen Einrichtung; bei welcher die we~
sentliche Umwandlungsarbeit des Walzdrahtes in
Draht durch Walzen durchgef&hrt wird, ergibt sich
der Vorteil einer'grgsseren Lebensdaver der Arbeits-—
nittel, da die Walzen eine bedeutend hOhere Ar-
beLtsflaﬂhc haben als ein Zieheisen., Ein Weﬂterer |
Vorteil liept darin, dags das Walzwerk sowohl fur
eine Kalt- als auch fur eine Helssbearbeltung gut
geelgnec sty im Gegensabz zu den was bei einer
Ziehmaschine zu verzelchnen ist, wo der Walzdraht
bei Raumbemperatur eintritt und denn derart Uber-
wacht werden nuss, dass die geringste Erwarmung des
Zieheisens und die n8chste Produktionsrate erzielt
w;rd. Man muss dsher die ganze nechanische Leistung
abfuhren, die in der Ziehmaschine in Wirme umge-
wandelt wurde, was jedoch den Draht beim letzten
“Ziehdurchgong in den verfesb;bten Zustand bringt,
in dem er eine hohe Bruchlast und eine geringe
Langenausdohnung besitzt. Nachdem aber der Markt

-
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agerwiegend Draht mit geringer Bruﬁhlast und hoher
Langenausdehnung verlangt, ist es ublich, das Weich-
gliihen des Drahtes in entsprechenden Ofen mit einem
getrennten und daher kostspieligen Vorgang durchzu-
fuhren, oder das Weichglihen kentinuierlich in
Ofen vorzunehmen, die eine isolierte Umgebung in
Schutzges aufweisen, in welcher der mit einer Ge-
schwindigkeit von 30 bis 40 m/Sek Uber eine Viel-
zahl von Umlenkrollen laufende Draht von einem
elektrischen Strom mit einer solchen Leistung
durchflossen wird, dass die Temperatur des Drahtes
{iber die Rekristallisationstemperatur steigt. Die
erforderliche elektrische Leistung ist sehr hoch,
da der Draht lUber eine sehr kurze Zeit im Ofen
verbleibt, auch wenn die vielen Umlenkrollen die
Bahn des Drzhtes wesentlich verlungern. Dieses
Bystem ist daher sehr aufwendlg.

Im Foll der vorliegenden Erfindung ergibt sich auf
Grund der Tatsache, dass das Walzwerk sowohl fur
eine Heissoearbeltung als auch fur eine Kaltbean-
beitung gut geeignet ist, die Mogllchkelt vor dem
Walzwerk eine billige und sehr wirkungsvolle Heiz-
oder Vorwarmstation anzuordnen, da der Wélzdraht
mit einer Geschwindigkeit von einigen Metern pro
Sekunde 1%uft, was es ermoglicht, das Metall bei
einer Temperatur - bedingt auch durch die Kuhl-
flussigkelt des Walzwerkes selbst - zu walzen, die
fur die Erzielung der gewinschten Eigenschaften
des Drahtes ideal ist.

Es wurde gefunden, dass die grossten okonomischen
Vorteile dann erhalten werden kgnnen, wenn ein

Walzwerk leichter Bauart verwendet wird, das auch
bei hohen Geschwindigkeiten einfach betreibbar ist

N4
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und ferner derart gebaut 1st dass eine leichte
Wartung und Einstellung mogllch sind.

Gemass eincr bevorzugten Ausfahrungsform der Er-.
£indung wird vorgeschlagen, dass die Einrichbung
eine Mehrzehl von Walzgerlisten aufwelst, die je
drei zueinander um 120° versetzte Walzen auf-
weisen., Bei einer solchen Ausfihrung kann den

. Walzvorgang mit einer grossen Walzgeschwindigkeit
durchgefﬁhrt werden, wobel die Walzbeanspruchungen
besser verteilt sind.

Vorzugsweise konnen die Walzgeraste aus einer Bcha-
le bestehen, die durch zwei Halften gebildet ist,
die an einer die Achse der Walzen enthaltenden
Ebene niveinander verbunden sind. Eine solche Aus~
fuhrung hat den Vorteil, dass Jedes Walzgeruut
leicht auseinandergenommen werden kann, was die
Wartung des mit hoher Geschwindigkeit arbeitenden
Walzwerkes wesentlich besébleunigt._

Nach einer Weiterbildung der. Frfindung wird die
Einrichtung so verwirklicht, dass zwei der er-
wihnten Walzen von-wghrend des Walzvorgsnzes fest~
stehenden Wellen drehbar obgestiitzt sind, die ex-
zentrische Enden aufweisen, und dass in wenigstens
eines dieser FEoden ein bearbeiteter Sitz ausge~
bildet ist, der ein exzentrisches Ende einer Ein-~
stellspindel derert aufnimnt, dass die Drehung der
Einstellspindel eine lrebung der Zugehgrigen Welle
in den eigenen Aufnahmen und eine folgliche Ver-
stellung der entsprechenden Walze in Richbtung der
Walznitte oder in ﬁmgekehrter Richtung bewirkt., Da-
durch lasst sich eine rasche Elnatellung des
Kalibers durchfiihren.

»
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Die Einrichtang kann jedoch vortellhaft auch so
ausgelegt werden, dass zwel der erwahnten Walzen
von Wellen drehbar abgestutzt 8ind, die wenigstens
ein Ende sufweisen, das mit einen sich im wesentli-
chen uber einen halben Kreisumfang erstreckenden
B8itz versehen ist, in welchen ein exzentrisches En-
de einer Einstellspindel dersrt eingreift, dass die

' Drehung der Einstellspindel elne axiale Verstellung
des erwahnten Endes der zugehorlﬂen VWelle zur Zen-

- trierung der entsprechenden Walze bewirkt. Bei ei-
ner solchen Ausbildung ergibt sich der Vorteil,
dess auch dic axiale Einstellung der Walzen, also
die Zentrierung in bezuv auf dle Walzachse, auf
einfache Weise und rasch durchfuhrbar ist.

In Weiterbildung der Erfindung konnen dsbei die
Einstellspirdeln je eiren Keilprofilabschnitt auf
dem Ende aufweisen das den in den entsprechenden
Bitz eingreifenden Ende gegenuber]vegt, wobel die-
ser Keilprofilabschnitt durch eine Offnung einerx
nit einem gleichwertigen Keilprofilabschnitt ver-
sshenen Platte verla;ft und die Platten am Walzge-
rust zur Beibehallung der Winkelstellung der
zugehgrigen Einstellspindeln auch nach der Ab-
nshme der Walzen hefestigbar sind, .

Zweckm;ssig ist ferﬁer, wenn die érw;hnten zwel
Walzen drwehbar abstutzende Wellen durch Spann-
elemente lagegerscht geha%ten sind, die von aussexr
halb des Walzgerustes betatigbar sind. Durch diese
Massnahme werden die Einstellspindeln von den Be-
anspruchungen entlastet, die durch das Walzen

auf die Wellen der Walzen ausgeubt werden.,

- 10 -
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‘Ausfuhrungsbelspiel
Die Erflndung soll nachstehend an einem Aus;uhrungs
beispiel naher erlautert. In der zugehorlgen
Zeichnung zeigen:

Figur 1
N

Figur-z
Figur 3
Figur 4

Figur 5

elne erfindungsgem;sse Einrichtung iﬁ
schematischer Ansicht;

eine Seitenénsicht eines Walzger&s?es, das

t
besonders fur eine Einrichtung gemass der
Erfindung geeignet ist;

das Walzgerust gemass Figur 2 in
grosserem Masstab und in einem Schnitt in
der Ebene der Walzenachsen;

e%ne Ansicgb einer Einzelhei?d des Welzge~
ot

rustes gemass Figur 3, die in Figur 3

nicht sichtbar ist;

in grgsserem Masstadb gegenaﬁer den vor..
herigen Figuren die Mittel zum Flnqteren’
der Nebenwalzen in einem Schnitt 1angs
einer senkrecht zu den Waelzenachsen ver-

~ laufenden Ebene; und -

“Figur 6

in grgsserem Nasstab‘gegen&ber den vor-
herigen Figuren die Mittel zum Linstcllen
der Nebenwal.zen in einem Schnitt lango
einer durch die Walzenachse durchgehenden
Ebene.

’ Wie in Figur 1 gezelgt ist, erd das erfindungs-

gemas ge

Verfahren vorzugsweise ausgehend von in

Rollen oder Wickeln 2 vorhandenem Walzdraht 1

-1 -



_aa. 211 863

durchgefuhrt, wobei dieser von dem Rollen oder
Wickeln 2 z.B. uber Abwickelrollen 3 abgeW1ckblt _
wird, die zumindest teilweise durch nicht gezeigte
Antrlebsmlttel angetrieben werden. Der Walzdran®
1 gelangt sodann in einen Heizkasten 4, in welchem
er durch an sich bekannte Heizmittel 5, z.E. durch
Dampf, Gasbrenner, Induktionstunnels o.dgl. be-
heizt und auf Fuhrungsmltteln, beispielsweise in
Form von Umlenkrollen 6, gefuhr wird. Der Heiz-
kasten &4 gelst eine Eintritt soffnung 7 und eine
Avstrittsoffnung 8 auf, die derart gebaut sind,
dass das Exn— und Auslaufen des Walzdrahtes 1
Iuftdicht mogllch ist.

Nech dem Heizkasten 4 ist ein Waluwerk 9 ange-
ordnet, das eine Mehrzahl von Wa1zgeruoten 10 auf-
weist, deren Bauweise in Kurze naher erlau’cer‘b
wird. Im Walzwerk 9 wird der Walzdraht 1 in Metall-
draht 11 umgewandelt, der z.B. einen Durchmesser
von 1,5 mm aufweist.

Nach dem Walzwerk 9 ist sine Ziehmaschine 12 an-
geordnet, die zum Durchfuhren lediglich eines
leichten Zichvorgenges an dem aus dem Walzwerk 9
austretenden Metalldraht 11 ausgelegt isty um den
Querschnitt desselben auszugleichen und die Obex-
flache zu verbessern, Eine Zugtrommel 13 ubt auf
~ den Metalldrsht 11 hinter der Zichmaschine 12 einen
Zug aus. Der auvs der Ziehmwaschine 12 austretende
Metalldraht 11; der z.B. einen Durcimesser von
1,45 haben kann, wird sodann in einer an sich be-
kannien Wickelvorrichtung 14 aufgewickelt,

Die beschriebene Einrichiung ist ferner nmit Schntzn
vorrichtungen zur Vermeidung der Oxydation des

- 12 -
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Walzdrahtes 1 (falls eine solche Oxydation merkbar
ist, wie im Falle von Kupfer) wenigstens zwischen
den Heizkasten 4 und denm Austritt aus dem Walzwerk
9 und mit Schmicrmitbeln zum Schmieren der notigen
Stellen versehen, wobel diese Schutzvorrichtungen
und Mittel in der Zeichnung nicht dargestellt
gind. Zwischen dem Welzwerk 9 und der Ziehmaschine
12 kenn such ein Kuhlkasten angeordnet sein, falls
der Draht nicht gen&gend abgek&hlt sein scllte,
bevor er zur Ziehmaschine 12 gelangt.

Gem;ss einer besonders vorteilhaften Ausfahrungs-
form der Erfindung besteht das Walzwerk 9 aus
Welzgerusten 10 (Figuren 2 bis 6), die je durch
eine Schale geblldet sind, die aus zwel in einer
‘senkrecht zur Walzachse verlaufenden und durch die
Achsen der Walzen durchgehenden Ebene pniteinander -
' verbundenen Halften 10a und 10b besteht. Die
beiden Hglften werden z.B. mittels Schrauben 15
zuoammengehalten, dle in GeW1ndeboh:ungen 16 ein-
geschraubt sind.,

Wenn men das Walzgerast 10 offen betrachtet (Pigur
3) bemerkt men, dass es drei um 120° zueinander
versetzte Walzen sufweist, und zwar eine Haupt~
walze 17 und 4wei Nebenwalzen 18. Die Hauptwal.ze
197 ist durch eine Nabe 19 abgestutzt die mit
einer Hauptwelle 20 fest verbunden ist, welche
durch nicht gezeigte Antriebsmittel des Walzwerkes
9 gber einen Keilprofilansatz 21 in am sich be-
kannter Weise angetrieben wird. Die Nabe 19 weist
ein Kegelrad 22 zum Antrieb einér der Nebenwalzen
18 auf, Die Hauptwelze 17 ist auf der Nabe 19
durch einen Ring 23 lagegerecht gehalten, welcher
ein Kegelrad 24 zun Antrieb der andercn Neben-

- 13 -
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welze 48 trggt und gegen die Havptwalze 17 durch
Schrauben 25, die in der Nabe 19 eingeschraubt
smnd, fes+gezogon ist. Die Welle 20 ist im Walz-
gerusb 10 in Buchsen 26 wnd 27 wter Zwischenschal-
tung von Lagern 28 29 in an sich bekannter Weise
abgesfutzt. Die Buchse 27 weis t aussen im Bereich
des Keilprofilansatzes 21 einen mit einem
peripheren Gewinde verschenen Flansch 30 auf, der
nit einem Gewindering 31 im Eingriff steht, dessen
Drehung eine Einstellung der Hauptwelle 28 und
der Hauptwalze 17 in axialer Richtung ermoglichib.
Die Arbeitsstellung ist uber cine Flanschbuchse
32 stabil gemaeht die den Gewindering 31 gegen
das Wal gerust 10 uber Schravben 33, die im Walz-
gerust 10 elngeschraubt sind, verriegelt.

Die hier beschriebene Stubzkonstruktion fur die
Hauptwalze 17 bat den Vorteil einer leichten Er-
setzung der Hauptwalze 17, de es genugt nach

' Offnen des Walzgerusteo 10 und Lockern der Schrau-
ben 33, die Einheit mit gen Bachoen 26, 27, den
Lagern 28, 29 den Kegelradern 22, 24 &bzunchmen
und sodann, nach Losschrauben der Schrauben 25,
die verbrauchte Fauptwalze 17 auszuschieben, die
neve Hauptwalze ein: ufnhren und die ganze Einhelid
w1eder einzubauen, ohne die Lager 28, 29 anzu-
:uhrcn und somit die Kalibrieruhg der Hauptwalze
17 zu andern. Auch die Zentrierung dexr Hauptwalze
17 (in exialer Richbung) kann einfach durchge-
fuhrt werden, indem die Schrauben 33 gelockexrt,
der Gewindering 31 einfach gedreht und die
Schrauben 33 denach wieder festgezogen werden.

Die gebenwalzen 18 sind durch je eine Glocke 34 &ab-
1 1)
gestutzt, die mit einem Kegelrad 325 einstuckipg avs-

-G -
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gebildet ist, welches mit dem entsprechenden Kegel-
rad 22 bzw. 24 der Hauptwalze 17 im Eingriff steht,
wobei. die Nebenwalzen 18 nit der eigenen Glocke
34 uber einen Spannring %6 festgemacht sind, der
gegen die entsprechenae Nebenwalze 18 durch Schrav-~
ben 3% gedruckt wird, welche in die zugehor*gv
_Glocke 34 eingeschraubt sind.

Jede Glocke 34 ist auf einer ,im Betried nicht ro-
t;erbaren Welle 38 unter Zwischenschaltung von La-
- gern 39 frei drehbar, jedoch axial durch Erndringe
40, 41 festgelegt, wobel der eine dieser Endringe
40, 41 auf der VWelle 38 aufgeschraubt iet und der
' andere gegen einen Bund 42 derselben Welle 38 an-
schlagt Jede der Wellen 38 ist an den Fnden 43,
44 in entSprechenden Aufnshmen 45, 46 abgestutzt
we]che jeweils zur Halfte in einer der das Walz-
gerust 10 bildenden Halftcn 40a, 10b ausgebildet
gind.

Diese Bauweise weist ebenfalls den Vorteil einex
einfachen Ersetzung der verbranchtﬁn N@benw lzen
18, da es genugt, nach Offnen des WalZﬂe“u tes 10
die Welle %8 mit dem Lagern 39, der Glocke 34, dem
Spannring 36 und der enbsprechenden Nebenwalze 18
 herauszunchmen und sodann die Schrauben 37 aufzu-
schrauben und die verbrauchte Nebenwalze 18 auszu-
schieben, ohne auf irgendeinér Weise auf die Lagexr
39 einzuwirken, ' '

Zur Einstellung der Nebenwalzen 18 ist erfindungs.
gemass eine in den Figuren 5 und 6 qargeotellvc
Vorrichtung vorgesehen, welche es ermogllcht die
Einstellung der Nebenwelzen 18 zwecks Zeltein-

' sparung an Walzge uot von avssen her mit grocsen

- 15 -
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wirtschaftllchem Vorteil durchzufuhren.

Wie in den Figuren 3, 5 und 6 sichtbar ist, sind
die Enden 43, 44 der Nebenwalzen 18 in bezug auf
die Achse der entsprechenden Welle 38 und daher
auf die Achse der Nebenwalze 18 exzentrisch ausge-
bildet. Wenigstens eines dieser Enden 43, 44 weist
einen bearbeiteten Sitz 47 auf, dessen axiale Ab-
messung grgs ser ist als die Abmessung in Unfangs-
richtung. In den Sitz 47 trltt ein Ende 48 einer

- Einstellspindel 49 ein, das exzentrisch in bezug
auf die Achse der Einstellspindel 49 selbst ist
und solche Querabmessungen aufweist, dass es in den
Sitz 47 praktisch ohne Spiel in der Unfangsrichtung
des Sitzes 47 eintreben kann. Das entgegengesetzte
Ende 50 der Elnstellsplndel 49 ist am Walzgerust

10 von aussen her zugangllch.

Die Einﬁfellspindel 49 ist in einenm Sitz 51 des
Walzgerustes 10 gelagert, in welchem auch Teller-
federn 52 zwischen éinem Bund 53 der Elnqtellspln—
del 49 und einer ausserhalb des Walzgerustes 10
mittels Schrauben 55 befestigten Platte 54 ange~-
ordnet sind. Die Einstellspindel 49 durchsetzs die
Platte 54 nit einem Keilprofilabschritt 56, der mit
~ einem entsprechenden, in der Platte 54 ausgebilde-~
ten Keilprofilabschnitt im Eingriff steht.

Zur Einstellung der Nebenwalzen 18 in einer Rich-
-fung senkrecht zur Achse der Nebenwalzen 18, also
zur Einstallung des Kalibers des Walzdurchganges,
genugt es, die Schrauben 55 zu lockern, so dass die
Platte 54 unter der Wirkung der Tellerfedern 52
vom Walz gerust 10 sowelt entfernt Wer bis sie
Blch vom Keilprofllabschnltt 56 1ost. Es ist so-
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dann moglich, die Einstellspindel 49 von sussen
mit einem geeigneten Werkzeug zu dvehen, so dass
das exzentrische Ende 48 der'Einstellspindel 49
eine Drehung des exzentrischen Endes 43 der Welle -
38 um die Achse des Endes 43 selbst und'éomit eiﬁe
Verstellung der Welle 38 senkrecht zu deren Achse

: in Richtung der Walzmitte oder in entgegengesetzber
Richtung, je nach der der Einstellspindel 49 auf-
erteilten Drehrichtung, bewirkt. '

Die axiale Abmessung dee Keilprofilabschnittes 56
ist vorteilhaft derart, dass das exzentrische Ende
48 aus dem Sitz 47 gelost werden kann, nachdem die
~ Bchrauben 55 gelockert wurden, ohne den Keilprofil-
abschnitt 56 von der Platte 54 zu losen. Auf diese
VWeise 1st es mogllch dle Welle 38 abzunchmen, ohne
die ursprungllche Kalibrierung zu verlieren, die
dann automatisch bei der Einsetzung der Welle 38
und Anordnung der Platte 54 wiederhergestellt wird.

Zur Zentrierung der Nebenwalzen 18 in Richtung pa-
rallel zur eigenen Achse ist eine Vorrichtung vor-
gesehen, die im wesentlichen der bereits be- '
schriebenen entspricht und mit einer Einstellspindel
57 versehen ist, die der Einstellspindel 49 gegen-
. ;berliegt»und mit einem exzentrischen Ende 58 ver-
sehen ist, das in einen Sitz 59 des Endes 43 ein-
!tritt Der Sitz 59 umfasst im wesentlichen einen
halben Kreisumfang des Endes 43 auf der dem Sitz
49 gegenuberllegenden Seite der Welle 38. Das
exzentrische Ende 58 der Einstellspindel 57 hat

' eine Querabpessung, die der axialen Abmessung des
Sitzes 59 entspricht. D1e Einstellsplndel 57 ist in
einem Sitz 60 des Walzgeruvtes 10 gelagert und der
Wirkung von Tellerfedern 61 ausgesetzt. Sie weist

- 17 -
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ferner einen Kellpr0¢11abocbn1ut 62 auf und ist
durch eine am Wa1zgerust 10 mit Schrauben 64 be-
~ festigte Platte 63 wie bei der Vorrichtung zur
Einstellung des Walzkalibers gehalten.

Die Einstellung der Zentrierung erfolgt wie bei der
Einstellung des Walzkalibers mit dem Unterschied,
dass die Anordnung des exzentrischen Endes 58 und
des Sitzes 59 eine axiale Verstellung der Welle 38
bei jeder Drehung der Einstellspindel 57 bewirkt.
Auch in diesem Fall ist es moglich, die Welle 328
abzunehmen, ohne dass die Zentr¢erunv verloren geht;
dazu wird so verfahren, wie oben fur die Einstellung
des Walgzkalibers besclhirieben wurde.

Damit die Elnste115p1ndeln 49 und 57 keine durch
die Walzbeanspr uchungen auf dle Wellen 38 ubertra~
genen Belastungen aushalten mucsen, werden die En-
den 43, 44 der Wellen %8 durch zwel Spannclemente

- 65, 66 mit teilweise zylindrischem Profil ver- -
rlegelt wobel d&o eine dieser Spsnnelemente 65, &6
nit denm Walzgerust 10 festgemacht und das andere
durch eine Schraube 67 gegen das Walzgerust 10
festgezogen wird.

Aus den obigen Ausf;hrungen geht hervor, dass das
beschriebene Walzwerk eine besonders wirtschafili-
che und leichte Bauauébildung,aufweist, leicht
instandgehalten und schnell an die Walzerfordernis—
s8e angepasst werden kann. Dlese Vorteile machewn
dieses Walzwerk besonders fur die Durchxuhlung'deu
erflndung*g@masscn Verfahrens geeignet, das einen
schnellen Arbeitsverlaunf erfordert und somit einen
grossernn Verschleiss der Arbeitsglieder als beim
herkommlxcben Walzen mit sich brlngt Es versteht

- 18 -
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gich- aedoch dass die Anwendung des bescnrwebenen
Walzwerkes nicht an dieses Verfahren beschrankt
ist, da es ebenfalls gut und mit Vorteil fur das
'Walzen von Blocken und Barren geeignet ist, die in
_ ngzdraht vmzuwandeln sind.

EéAversteht sich ferner, dass auch die Anwendung
" der beschriebenen Einrichtung leicht isty do im '
wesentlichen nur eine anf;ngliche Anlaufphase not-
wendig ist, wonach die Einrichtung vollkommen auto-
matisch arbeiten kann., Die Anlaufphase, die aller-
dihgﬁ rasch vervollstgndigbar ist, uufasst das
Einfuhren der Spitze des Walzdrxahtes 1 in den

' Heizkasten 4 und sodann in das Walzwerk 9, das zu-
'n;chst stossweise angetrieben wird, wonach der aus
dem Walzwerk 9 austrotende Metalldraht 11 in die
'Zlehmaschlne 12 elngefuhrt und der Wickelvor-
richtung 14 zagefuhrt wird, wo exr anschliessend.
auntomatisch aufgew1cke1t wird. Naoh Beendigung
dieser Vorbereltungsvorganwe kann die Anlage
kontinuierlich arbeiten, wobei Arbeitsgeschwindig-
keiten bis zu 50-60 m/Sek erreicht. werden kgnnen;

Es wird ferner auch auf die kompakte Ausfahrung

des Walzwerkes hingewiesen, die die Abmessungen der
. An1a§e zur Herstellung von Draht in bezug auvf die
herkomnmlichen Anlagen mit Ziehmaschine bedeubend
herabsetzt.

Auch nuss der verwendete Walzdraht nichb unbealngt
Welchgegluht werden, er kann hingegen jeder

beliebigen Art sein.

Eie beschriebene Erfindung kénn vielfach abge~
andert und variiert werden, ohne aus deren Schulz-

- 19 -



~19- 211 863
umfangjauszu‘breten. So kgﬁnten z.B. die Walzgert"'zste
10 auch nur zwei Walzen aufweisen, namlich eine
Hauptwalze und eine Nebenwalze, die dann in der
fur die Hauptwalze 17 und die Nebenwelzen 18 be-
schriebenen Weise abgestutz» und einstellbar waren;

|
!
|

- 20 =
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Erfindungsanspruch

1.

Verfahren zur Herstellung von Draht zusgehend
von Walzdrsht oder ghnlichem Stangenmaterial,
gekennzeichnet dadurch, dass der Walzdraht oder
das éhnllche Stangenmaterial zunachst
kontinuierlich einem Heizvorgang, sodann einem
Walzvorgang mit hoher Geschwindigkeit, an-

: schliessend einenm Kuhlvorgang und schliesslich
© einem leichten Zlehvorgang 7um Ausgleichen und

2.

3

4,

Se

_Vérbessern der Oberflache ausgesetbzt wird.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,

dass der Walzdrahiy oder das ghnliohe Stangenma-~

terisl durch Gruppen von drei zueinander um 120°
versetzte Walzen gewalszt wird.

Verfahren nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet
dadurch, dass der Walzdraht oder das ahnliche
Stangenmaterial vorzugsweise bis.zu einem Durch-
messer von etwa 4,5 m gewalzt und anschliessend -
zu einem Draht vorzugsweise mit einem Durch-
messer von etwa 1,45 mm gezogen wird. '

Verfahren nach einem oder mehreren der Punkbte 1
bis 3, gekennzeichnet dadurch, dass der Walz-
drmht oder das éhnllche Stangenmaterial gegen
Beruhrung mit oxydierenden Stoffen von Anfang
des Heizvorgsnges an blS wenigstens zum Ende
des Walzvorgenges geschutzt wird.

Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfshrens nach
Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dass sie
hintereinandergeschaltet einen mit Fahrungs-
mitbeln (3) und Heizmitteln (5) fur den Walz-

- 21 -
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draht (1) bzw. das ahnliche Stangpnmaterlal ver-

sehenen Heizkasten (4), wenigstens ein mit

schnellaufenden und leichten Walzen (17, 18)
versehenes Walzgerust (10), eire einfache, fur

- eine sehr geringe Querschnittsverminderung mit

Ausglelchung und Verbesserung der Drakhtober-

,flache versehene Zlehmaschlne (12) und Mitbel

6.

7e

8.

(14) zur Aufnahme des Drahtes (11) am Auutritt
der Zlehmaschlne (12) aufweist. ‘

Einrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch,
dass sie eine.Mehrzahl von Walzger&sten (10) auf-
weist, die je drei zueinander un 120° versetzte
Walzen (17, 18) aufweisen, :
Einrichtung nach den Punkten 5 und 6, gekenn—
zeichnet dadurch, dass die Walzgeruote (10) aus
einer Schale bestehen, die durch zwei Halften
(10a, 10b) gebildet ist, die an einer die Achsen
der Walzen (17,18) enthaltenden Ebene miteinan-
der verbunden sind. '

Einrichtung nach einen oder mehreren der Punkte
5 bis 7, gekennzeichnet dadurch dass zwel dex

. erwahnten Walzen (18) von wahrend des Walzvor-
.;ganges feststehenden Wellen (38) drehbar abge-

stut2u sind, die exzentrische FEnden (43, 44)
aufweisen,und dass in wenigstens eincs dieser
Enden (43%,44) ein bearbeiteter Sitz (47) ausge-
bildet ist, der ein exzentrisches Ende einer
Einstellspindel (49) derart aufnimmt, dass die
Drehung der ‘Einstellspindel (49) eine Drehung
der zugehorlgen Welle (38) in den eigenen Auf-
nehmen (45,46) und eine folgliche Verstellung
der entsprechenden Walze (18) in Richtung der

- 22 -
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Walzmitte oder in umgekehrter Richtung bewirkt.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Punkbe
5 blB 8, gekennzeichnet dadurch, dass zwei der

'erwahnten Walzen (18) von Wellen (38) drehbar

abgestutzt sind, die wenigstens ein Ende (43 .

bzw. 44) aufwewsen, das mit einem sich im

wesentllchen uber ginen halben Kreisumfang er- .
streckenden Sitz (59) versehen ist, in welchen
ein exzentrisches Ende (58) einer Einstell-
spindelv(57) derart eingreift, dass die Drehung
der Elnstellsplndel (57) eine exiale Ver-
stellung des erwahnten Endes (43 bzw. 44) der
zugehorlgen Welle (38) zur Zentrierung der ent~ |
sprechenden Walze (18) bewirks.

Einrichtung nach den Punkten 8 und 9, gekenn-
zeichnet dadurch, dass die Einstellspindeln
(49,57) je einen Keilprofilabschnitt (56 bzw.

- 62) auf dem Ende aufweisen, das dem in den

1.

entsprechenden Sitz (47 bvw. 59) eingreifenden

_Ende (48 bzw. 58) gegeduberllegt wobei dieser

Kellprofllabschnltt (56 bzw. 62) durch eine
Offnung einer mit einem glelchwertlgen Keil-
profilabochnltt versehenen Platte (54 bzw. 63)
verlauf und die Platten.()4, 63) am Walzge-
rust (10) zur Beibehaltung der Winkelstellung
der zugehorlgen Einstellspindeln (49,57) auch
nach der Abnahme der Walzen (18) befestigbar
sind. '

Elnrlch cung nach einem oder mehreren dex Punkte
5 bis 10, gekennzeichnct dadurch, dass die die
erwahnton zwei Walzen (18) drehbar ab-
stutzenden Wellen (38) durch Spannelemente

- 23 -
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(65, 66) lagegerecht gehalten sind, die von
" : "
ausserhalb des Walzgerustes (10) betatigbar

gind,

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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