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(54) Title: ROLLING MACHINE

(54) Bezeichnung: WALZMASCHINE

/ /

(57) Abstract: The invention relates to a rolling machine for working a metal container having a longitudinal seam, especially a
sheet steel container, in which a cylindrical body is bent out of a flat metal plate and the adjacent edges of the cylindrical body can
be welded to one another, after which a discoid underside and, optionally, a corresponding top side are welded to the cylindrical
body (=intermediate product) in order to form a closed container or a container which is open at the top. The problem posed by this
method is that the inner welded seam edge is often depicted as the cause of early rust formation which results in the contamination
of the filling item. According to the invention, the rolling process is carried out in a continuous rolling machine (18) in which a body
(12) is loaded into the one station (=loading position A) and a finished body (12) is simultaneously unloaded in the other station
w= (=unloading position B). To this end, the top inner roller supporting part (26) is centrally mounted. During the rolling process,

the rolling device is mounted on the exterior. The distinctive feature of the continuous rolling machine (18) is in the, so to speak,

"floating in an alternating manner" bearing of the top roller supporting part, i.e. it is equipped with an alternating locking device or
EE fixing bearing which is placed centrally and on the exterior.
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w={ (57) Zusammenfassung: Die Anmeldung betrifft eine Walzmaschine zur Bearbeitung eines Metallbehilters mit einer Langsnaht,

l\ insbesondere eines Stahlblechbehilters, bei dem aus einer flachen Metallplatte eine zylinderformige Zarge gebogen wird, deren

c aneinandergrenzende Stosskanten miteinander verschweisst werden, wonach ein scheibenformiger Unterboden und gegebenenfalls

& ein entsprechender Oberboden mit der zylinderférmigen Zarge (=Zwischenprodukt) zu einem geschlossenen oder einem oben offe-

o nen Behilter verschweisst werden. Die Problemstellung besteht darin, dass die innenseitige Schweissnahtkante oftmals Ursache fiir
friihzeitige Rostbildung und Verunreinigung des

g [Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veriffentlicht:

—  Mit internationalem Recherchenbericht.

Fiillgutes darstellt. Gemiiss der vorliegenden Anmeldung erfolgt der Walzvorgang in einer Durchlauf-Walzmaschine (18), bei der
eine Zarge (12) in der einen Station (=Ladeposition A) eingeladen und gleichzeitig eine fertige Zarge (12) in der anderen Station
(=Entladeposition B) entladen wird. Das obere innere Walzentrégerteil (26) is dabei mittig gelagert. Wihrend des Walzvorganges ist
die Walzvorrichtung aussenseitig gelagert. Das Besondere dieser Durchlauf-Walzmaschine (18) bestht also in der sozusagen "wech-

selnden schwimmenden" Lagerung des oberen Walzentragerteiles, d.h. es ist mit einer wechselnden mittigen und aussenseitigen
Verriegelung bzw. fixierenden Lagerung ausgestattet.
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Walzmaschine

Die Erfindung betrifft eine Walzmaschine zur Bearbeitung eines Metallbehalters mit
einer Langsnaht, insbesondere eines Stahlblechbehalters, bei dem aus einer flachen
Metallplatte eine zylinderformige Zarge gebogen wird, deren aneinandergrenzende
oder iiberlappende StoRkanten mittels Falzung oder Verschweillen fest miteinander
verbunden werden, wonach ein scheibenférmiger Unterboden und gegebenenfalls ein
entsprechender Oberboden mit der zylinderformigen Zarge (= Zwischenprodukt) zu
einem geschlossenen oder einem oben offenen Behalter verschweilt oder verfalzt
werden. Die Problemstellung bei herkémmlichen Stahifassern besteht darin, daf’ die
innenseitige Schweifinahtkante oftmals Ursache fiir fruhzeitige Rostbildung und
Verunreinigung des Fiillgutes ist. Es ist daher wiinschenswert, die Schweilinaht bzw.
den sich iiberlappenden Materialbereich abzuflachen und zu glatten, wodurch z. B. eine
durchgehend geschiossene Aufbringung einer Farblackierung ermoglicht und die
Bildung von Rostnestern insbesondere im Behalterinneren entlang der Schweillnaht
weitestgehend verhindert ist.

Eine derartige Walzmaschine ist in der Druckschrift DE 196 37 107 A1 ausfihrlich
beschrieben und erlautert. Hierbei ist eine Walzenrolle aufen an einem freien Kragarm
befestigt; dieser mufl groRe Krafte aufnehmen und zur Vermeidung von Aufbiegungen
entsprechend groB dimensioniert sein. Fur einen kontinuierlichen Fertigungsverlauf ist
der Kragarm drehbar gelagert; dabei miissen allerdings in nachisiliger Weise in kurzen
Zeitintervallen groRe Massen bewegt werden.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine neuartige Walzmaschine zur
Bearbeitung von Metallbehaltern mit Langsnahten anzugeben, bei der zur Erzielung
hoher Fertigungsgeschwindigkeiten keine groBen Maschinenteile verschwenkt oder
gedreht werden miissen (keine bewegte Massen).

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch geldst, dal die Walzmaschine als
lineare Durchlauf-Walzmaschine ausgebildet ist, bei der das die innenflache der Zarge
bearbeitende obere Walzentragerteil sozusagen “schwimmend” gelagert ist, d. h. mit
einer wechselnden mittigen und jeweils aultenseitigen Verriegelung gegentiber den
unteren Rahmengerist ausgestattet ist.

Durch den Walzvorgang ber die gesamte Zargenlange bzw. entlang der gesamten
Langsschweilnaht bzw. Falznaht des Behélters werden die aneinandergrenzenden
bzw. sich iiberlappenden StoRkanten der zylinderformigen Zarge (= Hulle) im Bereich
der Langsschweiftnaht und der zuriickspringende Zwickelbereich innen wie aul’en
entlang der iberlappenden Stirnkanten von dem durch den Walzvorgang seitlich in

BESTATIGUNGSKOPIE
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Umfangsrichtung verdrangten Material zugedrickt (ausgefiilit) und verschwinden.
Dadurch wird eine problemlose Aufbringung der Farblackierung, insbesondere der
Innenlackierung bzw. einer Pulverbeschichtung auch in diesem sonst sehr kritischen
Bereich gewahrleistet. Durch die glatt durchgehende Lackierung ist der Schweifsnaht-
bzw. Falzbereich nicht mehr erkennbar und die zuvor beschriebenen Nachteile sind
beseitigt.

Der Transport bzw. die Vorwartsbewegung der Blechhlle in der Schweifimaschine wird
ublicherweise von einer im Bereich des Uberlappungsbereiches eingreifenden
geriffelten Vorschubrolle bewerkstelligt. Beim Rollendurchlauf driicken sich die
einzelnen Riffeln in das Material ein und es entsteht eine unschoéne Riffelung. Bei dem
erfindungsgemaRen Glattungswalzen des Langsnahtbereiches der Blechhiille
verschwindet auch diese feine Riffelung.

Erfindungsgemaf wird der sich (iberlappende Wandungsbereich der zylinderférmigen
Hiille entlang der Langsnaht bei einem langsnahtgeschweillten Behalter etwa von der
doppelten Starke wenigstens auf die 1 1/2-fache oder auf die normale einfache Starke
der Metallplatte bzw. auf die Wandstarke der Zarge flachgewalzt. Dabei erfolgt der
Walzvorgang zweckmaRigerweise direkt im Anschluf? an den Schweillvorgang bei noch
erhthten Temperaturen des Materiales des zu walzenden Langsnahtbereiches, wobei
alle Unebenheiten geglattet werden. Gerade bei groRvolumigen Behéltern wie z. B.
einem 220 Liter Stahlifal mit einer FaBwandungshéhe bzw. Schwei3nahtlange von ca.
900 mm stellt das Glatten der Langsnaht eine wesentliche Verbesserung der Produkt-
qualitat dar.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsformen der voriiegenden Erfindung sind in den
Unteranspriichen enthalten.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den Zeichnungen dargestellten
Ausflihrungsbeispieles naher erlautert und beschrieben. Es zeigen :

Figur 1 eine Gesamtansicht der Anlage zum Langsnahtwalzen von Zargen,

Figur 2 eine Seitenansicht der Durchlauf-Walzmaschine,

Figur 3 eine Frontansicht der Walzmaschine,

Figur 4 einen Querschnitt mittig durch die Walzmaschine an den
Walzenrollen und

Figur 5 einen Querschnitt an der Stelle des Férderrollen-Antriebes.

In Figur 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein schematisch dargestellter Schwei3automat
bezeichnet, aus dem die soeben langsnahtgeschweiliten Zargen 12 heraus auf einen
separaten Entladeférderer 14 laufen. Vom Entladeforderer 14 werden die Zargen 12
weiter auf einen separaten Abziehférderer 16 transportiert, von dem aus die einzeinen
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Zargen 12 in die eigentliche Walzmaschine 18 gelangen. Der Entladeférderer 14 [4uft in
der Regel mit der gleichen Fordergeschwindigkeit wie der Schweillautomat 10,
wahrend die Zargen 12 auf dem Abziehférderer 16 kurzzeitig angehalten und zur
Beladung der Walzmaschine 18 wieder beschleunigt werden kénnen. Die Forder-
maschinen 14, 16 sind dazu mit entsprechenden Antriebsmotoren ausgestattet. Die
Langsnaht-Walzmaschine 18 (= Langsnahtglatter) ist hier als hochleistungsfahige
Durchlauf-Walzmaschine ausgebildet, wie in vergroRerter Darstellung in Figur 2
deutlich wird. Die Einlaufseite ist mit A (Beladeposition) und die Auslaufseite mit B
(Entladeposition) bezeichnet. Die Walzmaschine 18 weist ein unteres Waizmaschinen-
Gerist 28 und ein oberes Walzentragerteil 26 auf. Das obere Walzentragerteil 26 ist
sozusagen “wechsleweise schwimmend” gelagert, d. h. beim Einlaufen einer neuen
ungewalzten Zarge 12 auf das vordere Teil des oberen Walzentragerteiles 26 (=
Beladeposition A) und beim gleichzeitigen Auslaufen einer soeben fertig gewalzten
Zarge 12 vom hinteren Teil des oberen Walzentragerteiles 26 (= Entladeposition B) ist
das obere Walzentragerteil 26 tiber in seinem mittleren Bereich angeordnete, seitlich
vom unteren Walzengerst 28 her, eingreifende Verriegelungszapfen 30 kurzzeitg fest
mit dem unteren Walzengerust 28 verbunden. Sobald der Belade-/Entladevorgang
abgeschlossen ist, dabei befindet sich also nur eine Falzarge in der Beladestation A,
wird das obere Walzentragerteil 26 an seinen beiden aufleren Enden uber einschwenk-
bare Verriegelungskiauen 32 kurzzeitg fest mit dem unteren Walzengerist 28
verbunden. Gleichzeitig fahren die mittigen Verriegelungszapfen 30 im Nahbereich des
Walzrolienpaares 20, 22 zurlick und das obere Walzentragerteil 26 ist lber seine
Gesamtlange frei fur den nun erfolgenden Walzvorgang, wobei die Zarge 12 von der
Beladestation A Gber das nun in Wirkfunktion befindliche Walzrollenpaar 20, 22 in die
Entladeposition B gefiihrt und dabei die Schweilliangsnaht flachgewalzt wird. Die
untere, mit einem Drehantrieb 46 versehene Walzenrolle 22 wird dabei mittels einer
Hydraulikeinheit 44 hochgefahren und gegen die Zargenschweifnaht und die von innen
abstitzende obere Walzrolle 20 gepref3t.

Die Durchlauf-Walzmaschine 18 arbeitet in Anpassung an den SchweilRautomaten im
4,5 Sekunden-Zeittakt. Das heift, innerhalb von 4,5 Sekunden wird auf der (rechten)
Beladeseite A eine neue Zarge 12 von dem Abziehférderer 16 in die Walzvorrichtung
18 eingefahren und auf der Entladeseite B eine fertig gewalzte Zarge aus der
Walzmaschine ausgefahren. Nach Umstellung von der mittigen Verriegelung auf die
auflenseitige Verriegelung des oberen Walzentragerteils 26 wird die soeben
eingeladene Zarge 12 durch das mittige Walzrollenpaar 20, 22 auf die gegenuber-
liegende Seite = Entladeposition B der Walzvorrichtung 18 gefahren und dabei
abgewalzt. Hierbei laufen nacheinander die folgenden Verfahrensschritte ab :
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Die untere Walzrolle 22 wird mittels der Hydraulikeinheit 44 in Walzposition um ein
kleines Stiick (z. B. 50 mm) nach oben in Arbeitsposition hochgefahren und von einem
Walzrollen-Motor 46 angetrieben; die zu bearbeitende Zarge 12 wird an die beiden
Walzrollen 20, 22 herangefiihrt und durch die beiden Walzrollen 20, 22 bzw. den
dazwischen verbleibenden Walzspalt hindurchgefahren - wobei der eigentliche
Glattungs- bzw. Walzvorgang stattfindet. Sobald die geglattete Zarge die Walzrollen 20,
22 passiert hat und in die Entladeposition gelangt ist, kommt wieder die mittige
Verriegelung des oberen Walztragerteiles 26 zum Einsatz und die auf3enseitige
Verriegelung mit den ein- und ausschwenkbaren Verriegelungsklauen 32 wird wieder
aufgehoben, so dal nachfolgend wieder eine neue Zarge einfahren und die fertige
Zarge mittels eines oben auf dem unteren Walzengerist 28 angeordneten
Rollenforderers, bestehend aus mehreren mittels Kette 36 und Antriebsmotor 38
angetriebenen gummierten Laufrollen 34, ausfahren kann.

Figur 3 zeigt eine Frontansicht auf das obere Walztragerteil 26. Dabei sind die mittels
Hydraulikzylinder 42 einschwenkbaren Verriegelungskiauen 32 ersichtlich, die das
obere Walztragerteil 26 zeitweise gegentiiber dem unteren Rahmengerist 28 abfangen
bzw. verriegeln.

Figur 4 zeigt einen mittigen Querschnitt durch die Walzmaschine an der Stelle des
Walzrollenpaares 20, 22. Die untere Walzrolle 22 ist hierbei noch nicht von der
Hydraulikeinheit 44 hochgefahren und daher noch nicht in Wirkeingriff. Die mittigen
Verriegelungszapfen 30 sind hierbei nicht in Wirkeingrif; das obere Walztragerteil 26
wird jetzt nur an seinen beiden Auflenenden tber die von auflen eingreifenden (hier
nicht sichtbaren) Verriegelungsklauen 32 getragen bzw. fixiert.

Figur 5 zeigt im wesentlichen den Rollenforderer mit Laufrollen 34, kette 36 und
Antriebsmotor 38 fiir den Lineartransport der Zargen 12 innerhalb der Walzmaschine.
Dabei werden die durchlaufenden Zargen 12 noch zusatzlich durch von ausen
angreifenden Stiitz-Laufrollen 40 abgestiitzt und gefahrt. Hier sind auch die seitlich
eingreifenden, mittels kleiner Hydraulikzylinder betatigbaren Verriegelungszapfen 30
erkennbar.

Ausfiihrungsbeispiel : Auf der dargesteliten, erfindungsgemafen Durchlauf-
Glattanlage fiir FaRzargen koénnen bei einer Takizeit von ca. 4,5 sek bis zu 800 Zargen
pro Stunde gewalzt bzw. geglattet werden. Fir ein 220 | Stahlfal® betragt die
verarbeitbare Zargenlange ca. 900 bis 1100 mm bei einem Zargendurchmesser von ca.
575 mm.

Verarbeitbar sind Zargen mit verschiedenen Blechdicken von z. B. 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2
mm oder 1,5 mm.
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Der Uberlappungsbereich entlang der Langsschweillnaht ist ca. 3 mm breit. Hier weist
die Zarge vor dem Walzvorgang also etwa die doppelte Wandstérke auf. Nach dem
Walzvorgang ist die Zarge im Uberlappungsbereich nahezu auf die einfache, d. h.
normale Wandstarke flach- bzw. abgewalzt.

Die Zargen kénnten fir ein anderes Produkt wie z. B. ineinanderstapelbare
DeckelfalRkorper (= Weithalsgebinde) auch leicht konisch ausgebildet sein. Dann mifRte
lediglich die Rollenfiihrung fir den Langstransport derartiger konischer Fali-Zargen
entsprechend angepallt sein.
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Bezugsziffernliste

Langsnaht-Schweillautomat
Zarge (zylinderférmige Blechhiilie)
Entladeférderer

Abziehférderer

Walzmaschine (Durchlauf-)

obere Walzrolle

untere Walzrolle
Transportférderer

oberes Walzentragerteil
Bodengeriist/Rahmen

mittige Verriegelungszapfen
auBensseitige Verriegelungsklauen
Laufrollen

Kette

Laufrollen-Motor

Stutz-Laufrollen
Hydraulikzylinder(32)
Hydraulikeinheit (22)
Walzrollen-Motor (22)

Beladeposition (= Einlaufseite)
Entladeposition (= Auslaufseite)
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Patentanspriiche

1.)  Walzmaschine zur Bearbeitung eines Metallbehalters mit einer Langsnaht,
insbesondere eines Stahlblechbehilters, bei dem aus einer flachen Metallplatte eine
zylinderformige Hulle gebogen wird, deren aneinandergrenzende bzw. iberlappende
StoRkanten mittels Falzung oder Verschweiflen fest miteinander verbunden werden,
wonach ein scheibenformiger Unterboden und gegebenenfalls ein entsprechender
Oberboden mit der zylinderformigen Hulle (= Zarge) zu einem geschlossenen Behélter
wie z. B. einem Spundfal} oder einem oben offenen Behalter wie z. B. einem Deckelfal}
verschweillt oder verfalzt wird, wobei die aneinandergrenzenden bzw. Uberlappenden
StolRkanten der zylinderformigen Zarge im Bereich der Langsfalznaht bzw. der Langs-
schweillnaht nach dem Falzen bzw. nach dem Schweillvorgang und vor dem
Anbringen des Unterbodens oder/und des Oberbodens einem Walzvorgang uber die
gesamte Zargenlange unterworfen wird,

dadurch gekennzeichnet,dal

die Walzmaschine als Durchlauf-Walzmaschine (18) ausgebildet ist, wobei die obere
Walzrolle (20) drehbar in einem oberen Walztragerteil (26) und die untere Walzrolle
(22) drehbar und antreibbar in einem unteren Walzgerist (28) gelagert ist.

2.)  Walzmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,dal

das Walzrollenpaar (20, 22) vergleichsweise schmal ausgebildet ist, wobei die untere
Walzrolle (22) eine konkav eingeformte aulere Walzflache und die obere Walzrolle (20)
eine entsprechende konvex ausgeformte dulRere Walzflache aufweist.

3.)  Walzmaschine nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,dal

die untere Walzenrolle (22) mit der konkav geformten Walzenflache mittels einer
Hydraulikeinheit (44) als Andriickvorrichtung vertikal verschiebbar im unteren
Walzgeriist (28) angeordnet und mit einem Walzrollen-Drehantrieb (46) ausgestattet ist.

4)) Walzmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,dal
die obere Walzrolle (20) mittig im oberen Walztragerteil (26) angeordnet ist.
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5)  Walzmaschine nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,dal

das obere Walztragerteil (26) seitlich von bzw. vor der Walzrolle (20) eine Ladeposition
A aufweist, in die eine neue Zarge (12) mittels angetriebener Laufrollen (34) einladbar
ist, und auf der anderen Seite bzw. hinter der Walzrolle (20) eine Entladeposition B
aufweist, aus der gleichzeitig eine fertig gewalzte Zarge mittels angetriebener
Laufrolien (34) entladbar ist.

6.) Walzmaschine nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch

eine Ausbildung als Durchlauf-Walzmaschine (18), bei der das die Innenflache der
Zarge bearbeitende obere Walzentragerteil (26) sozusagen “schwimmend® gelagert ist,
d. h. mit einer wechselnden mittig oder an den beiden Auftenenden eingreifenden
Verriegelung ausgestattet ist.

7.)  Walzmaschine nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,dall

das obere Walzentragerteil (26) wahrend des Walzvorganges an seinen beiden
AuRenseiten mittels ein- und ausschwenkbarer Verriegelungsklauen (32) mit dem
unteren Walzmaschinen-Geriist (28) verriegelbar ausgebildet ist.

8.)  Walzmaschine nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,dall

das Walzentragerteil (26) wahrend des Beladevorganges mit einer neuen ungewalzten
Zarge und wihrend des Entladevorganges der fertig gewalzten Zarge in seinem
mittleren Bereich mittels von aufen eingreifbarer Verriegelungszapfen (30) fest mit dem
unteren Walzmaschinen-Gerust (28) verriegelbar ist.

9.)  Walzmaschine nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,dal

die miteinander in Wirkungsfunktion stehenden Walzenrollen (20, 22) am unteren
Walzmaschinen-Geriist (28) und am oberen Walzentragerteil (26) mittig in der
Durchlauf-Walzmaschine (18) angeordnet sind, wobei das obere Walzentragerteil (26)
wenigstens so lang ausgebildet ist, dal es vor und hinter der oberen Walzrolle (20)
jeweils wenigstens eine Zargen-Hiille aufnehmen kann.
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10.) Walzmaschine nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,dal

die Verriegelung des oberen Walzentragerteils (26) in seinem mittleren Bereich
gegeniiber dem unteren Walzmaschinen-Gertst (28) Uber insgesamt vier, das heilt auf
jeder Seite zwei direkt neben der Lagerung der oberen Walzrolle (20) angeordnete,
seitlich von aufen eingreifende Verriegelungszapfen (30) erfolgt, die z. B. mittels
kleiner Hydraulikzylinder betatigbar sind.

11.) Walzmaschine nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,dall

die auRensitige Verriegelung des oberen Walzentragerteils (26) gegentiber dem
unteren Walzmaschinen-Geriist (28) tiber mit einem Hydraulik-Antrieb (42)
ausgestattete, seitlich einschwenkbare Verriegelungskiauen (32) erfolgt.
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