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@ Schmiedewalzanlage zum Herstellen stabformiger Werkstiicke od.dgl.

@ Eine Schmiedewalzanlage (1) zum Herstellen
stabférmiger Woerkstlicke setzt sich aus einem
Schmiedeaggregat (2), das radial auf das Uber
Werkstlickfihrungen langsgefiihrte Woerkstlick W
einwirkende Schmiedewekzeuge (17,18) aufweist,
und einem dem Schmiedeaggregat (2) nachgeordne-
ten, wenigstens zwei Walzgerliste (4) umfassenden
Walzwerk (3) zusammen.

Um ein rationelles, qualitativ hochwertiges und
leistungsstarkes Schmiedewalzen zu ermdglichen,
ist zwischen Schmiedeaggregat (2) und Walzwerk (3)

eine Zwischenlagerstelle (7) flr das abgeschmiedete
Werkstiick mit einer diesem angepaBten Lange vor-
gesehen, bestehen die Werkstlickflihrungen aus
zwei beidseits des Schmiedaggregates (2) hin- und
herfahrbaren, dreh- und antreibbare Spannfutter
(11,12) aufnehmenden Spannk&pfen (9,10) fiir einen
Dreh- und L&ngsvorschub des Werkstlickes W und
besitzt das Schmiedeaggregat (2) vorzugsweise in
zwei hintereinanderliegenden Schmiedeebenen (1,1I)
arbeitende Schmiedewerkzeuge (17,18).

FIG.1

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.6/3.3.1)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Schmiede-
walzanlage zum Herstellen stabférmiger Werkstlk-
ke od. dgl., insbesondere aus hher legierten Stih-
len, mit einem Schmiedeaggregat, das radial auf
das Uber Werkstlickflihrungen langsgefiihrte Werk-
stlick einwirkende Schmiedewerkzeuge aufweist,
und einem den Schmiedeaggregat nachgeordne-
ten, wenigstens zwei Walzgerlste umfassenden
Walzwerk.

Sind bei einer Stabstahlherstellung in einem
kontinuierlichen Walzwerk groBe Querschnittsre-
duktionen vorzunehmen, kommt es aufgrund der
Materialstreckung zu groBen Geschwindigkeitsun-
terschieden zwischen einlaufendem und auslaufen-
dem Material. Kleine Walzgeschwindigkeiten beim
einlaufendem Material bringen aber zu lange Kon-
takizeiten zwischen Werkstlick und Walzen und
damit geringe Standzeiten mit sich und groBe
Walzgeschwindigkeiten beim auslaufendem Materi-
al filhren zu einer Uberhitzung des Werkstoffes,
was vor allem bei hdher legierten Stéhlen die Qua-
litdt gefahrdet. Um diesem Nachteil abzuhelfen,
wurde bereits vorgeschlagen, die Walztechnologie
mit der Schmiedetechnologie zu kombinieren, da
beim Schmieden die Schmiedewekzeuge das
Werkstlick nur kurzzeitig berlihren und sich daher
auch flr langsame Vorschubgeschwindigkeiten eig-
nen.

Bei den bekannten Schmiedewalzanlagen wer-
den die Schmiedeaggregate dem Walzwerk unmit-
telbar vorgeordnet und das abgeschmiedete Werk-
stlick gelangt sofort in die Walzgeriiste, so daB
einerseits ein Schmieden mit reinem L&ngssvor-
schub durchgeflihrt werden muB und anderseits die
Walzgeschwindigkeit sehr genau an den Schmie-
devorgang anzupassen ist. Das Durchlaufschmie-
den bei nicht gedrehten Werkstlicken ergibt aber
zwangsweise Zonen erh8hter Materialbeanspru-
chung im Uberlappungsbereich der Schmiedewerk-
zeuge, die vor allem bei kritischen, hochlegierten
Stdhlen wiederum eine Materialiberhitzung bewir-
ken, und eine vom Schmiedevorgang direkt abhin-
gige Walzgeschwindigkeit schmélert die AnpaBlich-
keit des Walzvorganges an die Erfordernisse des
Materials, insbesonderehinsichtlich der Temperatu-
ren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, diese Mangel zu beseitigen und eine Schmie-
dewalzanlage der eingangs geschilderten Art zu
schaffen, die auf rationelle Weise eine leistungs-
starke und qualitativ einwandfreie Stabmaterialferti-
gung auch bei Verarbeitung hochlegierter Stdhle
gewihrleistet.

Die Erfindung 16st diese Aufgabe dadurch, daB
zwischen Schmiedeaggregat und Walzwerk eine
Zwischenlagerstelle flr das abgeschmiedete Werk-
stlick mit einer diesem angepaBten Ladnge vorgese-
hen ist, daB die Werkstlickfihrungen in an sich
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bekannter Weise aus zwei beidseits des Schmiede-
aggregates hin- und herfahrbaren, dreh- und an-
treibbare Spannfutter aufnehmenden Spannk&pfen
flir einer Dreh- und Langsvorschub des Werkstlk-
kes bestehen und daB das Schmiedeaggregat vor-
zugsweise in  zwei hintereinander liegenden
Schmiedeebenen arbeitende Schmiedewerkzeuge
besitzt. Die Zwischenlagerstelle vermeidet einen
unmittelbaren Ubergang des Werkstlickes vom
Schmiedeaggregat das den Walzwerk, so daB es
mdglich ist, das Werkstlick beim Abschmieden zu
drehen und dann dem Walzwerk ein nichtdrehen-
des Werkstlick zuzufiihren. Mit dieser einfachen,
beispeilsweise als Rollengang ausgebildeten Zwi-
schenlagerstelle 148t sich daher sowohl eine ein-
wandfreie Schmiedequalitdt sicherstellen als auch
die flr das jeweilige Walzprogramm optimale Ein-
zugsgeschwindigkeit flir das Walzgut wihlen. Die
beiden Spannkdpfe sorgen fiir die zum toleranzar-
men Schmieden erforderliche genaue Werkstlick-
fihrung und die Vorschubbewegungen, wobei
Walzwerk und Schmiedeaggreagt unabhingig von-
einander im Sinne eines jeweils optimalen Einsat-
zes arbeiten kdnnen. Sind auBerdem im Schmiede-
aggregat zwei hintereinanderliegende Schmiede-
ebenen vorgesehen, 148t sich bei einem Werk-
stlickdurchgang gleichzeitig in zwei Stichen
schmieden und es wird nicht nur eine entspre-
chend hohe Querschnittsreduktion erreicht, sondern
es ist dadurch auch ein an die Walzkapazitidt des
anschlieBenden Walzwerkes angepaBter Schmiede-
ausstoB mdglich.

Ist die Zwischenlagerstelle mit einer
Warmhalte- und/oder Wirmeeinrichtung ausgestat-
tet, wird aufwandsarm ein zu starkes Abklihlen des
abgeschmiedeten Werkstlickes im Bereich der
Zwischenlagerstelle verhindert und das Werkstlick
kann mit gewlinschter Walztemperatur sofort im
anschlieBenden Walzwerk anstechen. Als Warm-
halteeinrichtung genligt meist eine einfache Ab-
deckhaube und es ist nur in Sonderfdllen eine
zusitzliche Wirmeeinrichtung erforderlich.

An und flr sich wire es mdglich, Schmiedeag-
gregat, Zwischenlagerstelle und Walzwerk gegen-
einander axial zu versetzen und beispielsweise zwi-
schen Schmiedeaggregat und Zwischenlagerstelle
eine  Werkstlicklibergabeeinrichtung vorzusehen.
Gunstiger ist es allerdings, wenn Schmiedeaggre-
gat, Zwischenlagerstelle und Walzwerk in
Schmiede- und Walzrichtung hintereinandergereiht
sind, wobei der zwischenlagerstellenseitige Spann-
kopf eine Werkstlckdurchfihrung zum axialen
Werkstlickabzug aufweist, da hier ohne Richtungs-
wechsel und ohne zusitzliche Ubergabesinrichtun-
gen od.dgl. das Werkstlick schnell und geradlinig
durch die Anlage geflihrt werden kann. Dadurch
188t sich der gesamte Bau- und Konstruktionsauf-
wand verringern und es kommt auch zu einer Ver-
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kiirzung der zwischen Schmieden und Walzen lie-
genden Zwischenzeiten fir das Werkstiick und da-
mit zu geringeren Wiarmeverlusten.

Um das abgeschmiedete Werkstiick nach dem
axialen Abzug durch die Werkstlickdurchflihrung
des Spannkopfes rasch und schnell der Zwischen-
lagerstelle Ubergeben zu k&nnen und dann das
Werkstlick von der Zwischenlagerstelle ordnungs-
gem3B dem Walzwerk zuzufiihren, ist der Zwi-
schenlagerstelle ein antreibbares Abzugsrollenpaar
vorgeordnet und ein vorzugsweise mit einer
Schopfschere kombinierter Treiber nachgeordnet.
Sobald das Werkstlick den zwischenlagerstellen-
seitigen Spannkopf verldBt, fehlt auch der Drehan-
frieb flr das Werkstlick und das Abzugsrollpaar
fordert das Werkstiick ohne weitere Drehung voll-
stdndig auf die Zwischenlagerstelle. Von hier Uber-
nimmt der Treiber das Werkstlick und sorgt flir die
erforderliche Anstichgeschwindigkeit, wobei eine
Schopfschere das Werkstlick endseitig beschnei-
det und einwandfreie Anstichbedingungen schafft.

Eine kompakte, leistungsstarke Konstruktion
des Schmiedeaggregates ergibt sich, wenn in ei-
nem gemeinsamen Schmiedekasten die Schmiede-
werkzeuge zweier Schmiedeebenen angeordnet
sind, wobei die Schmiedewerkzeuge beider
Schmiedeebenen jeweils auf einer gemeinsamen
Exzenterwelle sitzen. Dadurch kdnnen fiir beide
Schmiedeebenen im wesentlichen die gleichen
Antriebs- und Steuerungseinrichtungen verwendet
werden, was auch bei hoher Reduktionsarbeit einen
exakten, stdrungsfreien Schmiedebetrieb gewihr-
leistet.

Schlagen die Schmiedenwerkzeuge der zwei-
ten Schmiedeebene unmittelbar nach den Schmie-
dewerkzeugen der ersten Schmiedeebene, bleibt
bis zum nidchsten Schlag der Schmiedewerkzeuge
der ersten Schmiedeebene ausreichend Zeit fiir
den Drehvorschub des Werkstlickes, so daB die
erforderliche Beschleunigung der Rotationsmassen
beim Drehvorschub nicht zu gro wird und der
Antriebsaufwand fir den Drehvorschub innerhalb
brauchbarer Grenzen bleibt.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise veranschaulicht, und zwar zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgeméBe Schmiede-
walzanlage in einem Anlagenschema
und

Fig. 2 einen Teil des Schmiedeaggregates

dieser Schmiedewalzanlage im Axi-
alschnitt gréBeren MaBstabes.

Eine Schmiedewalzanlage 1 zum Herstellen
stabférmiger Werkstlicke setzt sich aus einem
Schmiedeaggregat 2 zum Durchlaufschmieden des
Ausgangswerkstlickes und einem anschlieBenden
Walzwerk 3 zum Fertigwalzen des abgeschmiede-
ten Werkstiickes zum gewlinschten Stabmaterial
zusammen. Dabei wird im Schmiedeaggregat 2
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zum Erreichen einer hohen Querschnittsreduktion
in zwei hintereinanderliegenden Schmiedeebenen
geschmiedet und das Walzwerk 3 umfaBit mehrere,
eine kontinuierliche WalzstraBe bildende Walzger-
Uste 4. Das Walzwerk 3 kann zur Durchflihrung
verschiedener Walzprogramme in Ublicher Weise
umgerUstet werden und mit geeigneten Schneid-
einrichtungen 5,6 ausgestattet sein.

Zwischen dem Schmiedeaggregat 2 und dem
Walzwerk 3 ist eine Zwischenlagerstelle 7 fiir das
abgeschmiedete Werkstlick vorgesehen, die als
Rollgang mit einer an die Lange der geschmiede-
ten Werkstlicke angepaBten Gesamtldnge ausgebil-
det ist. Um ein zu starkes Abklihlen der Werkstlik-
ke zu verhindern, weist die Zwischenlagerstelle 7
eine Abdeckhaube als Warmbhalteeinrichtung 8 auf.

Auf Grund der Zwischenlagerstelle 7 ist es
md&glich, zwischen dem Schmiede- und dem Walz-
vorgang eine kurze Bearbeitungspause vorzusehen,
so daB das Werkstlick zuerst vollstdndig abge-
schmiedet werden kann, bevor es im Walzwerk 3
ansticht. Dadurch 188t sich das Schmieden bei dre-
hendem Werkstlick vornehmen und eine gleichmi-
Bige, durchgreifende Schmiedewirkung erzielen
und auBerdem kann der anschlieBende Walzvor-
gang bei nicht drehendem Werkstlick mit einer von
der Schmiedegeschwindigkeit unabhingigen, opti-
malen Walzgeschwindigkeit durchgeflihrt werden.

Das Schmiedeaggregat 2 arbeitet mit zwei
beidseits des Schmiedeaggregates angeordneten,
hin- und herfahrbar geflihrten Spannkdpfen 9,10
zusammen, deren Spannfutter 11,12 dreh- und an-
treibbar gelagert sind, wodurch das Werkstlick bei
exakter Flhrung einem Langs- und Drehvorschub
unterworfen werden kann. Da zweckmiBigerweise
Walzwerk 3, Zwischenlagerstelle 7 und Schmiede-
aggregat 2 axial hintereinandergereiht sind, weist
der zwischenlagerstellenseitige Spannkopf 9 eine
Werkstlickdurchflihrung 13 zum axialen Abzug des
Werkstlickes aus dem Schmiedeaggregat 2 auf.
Das abgezogene Werkstlick wird Uber ein der Zwi-
schenlagerstelle 7 vorgeordnetes Abzugsrollenpaar
14 Ubernommen und der Zwischenlagerstelle 7
Ubergeben, von wo es dann walzwerkseitig Uber
einen mit einer Schopfschere 15 kombinierten Trei-
ber 16 walzgerecht dem Walzwerk 3 zugefiihrt
wird.

Wie in Fig.2 n3her veranschaulicht, weist das
Schmiedeaggregat 2 exzentergetriebene Schmied-
werkzeuge 17,18 auf, die in zwei Schmiedeebenen
I, Il radial auf das in den Spannfuttern 11,12 der
Spannkdpfe 9,10 eingespannte und gefiihrte Werk-
stlicke W einwirken, so daB sich in einem Durch-
lauf gleichzeitig ein Schmieden in zwei Stichen mit
entspechend hoher Querschittsreduktion erreichen
18Bt. Flr die Schmiedewerkzeuge 17,18 gibt es
einen gemeinsamen Schmiedekasten 19, in dem
die die Schmiedwerkzeuge fragenden Schmied-
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pleuel 20,21 auf Exzenterwellen 22 sitzen, wobei
die hintereinader angeordneten Schmiedepleuel
20,21 der Schmiedeebenen LIl jeweils auf Exzen-
tern 23,24 einer gemeinsamen Exzenterwelle 22
gelagert sind, so daB8 eine kompakte Konstruktion
entsteht und der Antriebs- und Steuerungsaufwand
verhdltnismaBig gering bleibt. Durch den gemein-
samen Exzenterantrieb werden die Schmiedewerk-
zeuge 17,18 miteinander synchronisiert, so daB die
Schmiedewerkzeuge 17,18 mit aufeinander abge-
stimmter Schlagfolge und gleicher Schlagzahl ar-
beiten, wobei durch geeignete Verstelleinrichtun-
gen 25,26 die Hublage der Schmiedepleuel 20,21
und damit der Schmiedewerkzeuge 17,18 verdn-
dert und auf das jeweilige Schmiedeprogramm ab-
gestimmt werden k&nnen. ZweckmiBig ist es da-
bei, wenn die Schmiedewerkzeuge 18 der
Schmiedebene |l knapp seitlich versetzt nach den
Schmiedewerkzeugen 17 der Schmiedebene |
schlagen oder auch umgekehrt, wodurch einerseits
der MaterialldngsfluB durch die einzelnen Schmie-
dewerkzeuge nicht behindert wird, anderseits aber
jeweils zwischen einem Doppel- Hammerschlag
und dem nichsten geniigend Zeit verbleibt, um
das Werkstlick W (ber die Spannkdpfe 9,10 ein-
wandfrei dem erforderlichen Dreh- und Lingsvor-
schub zu unterwerfen.

Zum Herstellen von Stabmaterial auf der erfin-
dungsgemiBen Schmiedewalzanlage 1 wird der
beispielsweise von einer StrangguBanlage kom-
mende und entsprechend schmiedegerecht vorbe-
reitete Rohling mittels einer Ladeeinrichtung 27 von
einem Laderoligang 28 dem Spannkopf 10 liberge-
ben und unter L3ngs- und Drehvorschub in den
zwei Schmiedeebenen |, Il mit gewlinschter Quer-
schnittsreduktion in einem Durchgang abgeschmie-
det. Um Platz sparen zu kdnnen, wird das abge-
schmiedete Werkstlick durch den Spannkopf 9 axi-
al abgezogen, wobei der Spannkopf 9 zur Begren-
zung des Ausfahrweges nachgreifend arbeitet. Das
abgeschmiedete Werkstlick kommt auf die Zwi-
schenlagerstelle 7, wobei die Abzugsrollen 14 flr
die einwandfreie Weiterférderung des Werkstlickes
vom Schmiedeaggregat 2 zur Zwischenlagerstelle
7 sorgen, von wo dann der Treiber 16 nach einem
eventuellen Zuschneiden des Materialanfangs
durch die Schopfschere 15 das Werkstlick dem
Walzwerk 3 zufiihrt, wo es durch die Walzgeriiste 4
auf den vorgegebenen Qerschnitt abgewalzt wird.
Nach einem eventuellen Beschneiden und Abldn-
gen des Werkstlickes durch die Schneideinrichtun-
gen 5,6 wird das fertiggestellte Stabmaterial in Ubli-
cher Weise je nach Verwendungszweck weiterver-
arbeitet.

Durch die Mdglichkeit, dem Walzverfahren ein
Schmieden mit rotierendem Werkstlick in zwei
Schmiedeebenen vorzuordnen, ergeben sich vor
allem flir spezielle hochlegierte Stdhle optimale
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Fertigungsbedingungen zum rationellen Stabmateri-
alherstellen bei hoher Leistung und groBer Quer-
schnittsreduktion.

Patentanspriiche

1. Schmiedewalzanlage (1) zum Herstellen stab-
férmiger Werkstlicke od. dgl., insbesondere
aus hoher legierten Stdhlen, mit einem
Schmiedeaggregat (2), das radial auf das Uber
Werkstlickfihrungen ldngsgeflihrte Werkstiick
(W) einwirkende Schmiedewerkzeuge (17,18)
aufweist, und einem dem Schmiedeaggregat
(2) nachgeordneten, wenigstens zwei Walzger-
Uste (4) umfassenden Walzwerk (3), dadurch
gekennzeichnet, daB zwischen Schmiedeag-
gregat (2) und Walzwerk (3) eine Zwischenla-
gerstelle (7) flr das abgeschmiedete Werk-
stlick (W) mit einer diesem angepaBten Linge
vorgesehen ist, daB die Werkstlickfiihrungen in
an sich bekannter Weise aus zwei beidseits
des Schmiedeaggregates (2) hin- und herfahr-
baren, dreh- und antreibbare Spannfutter
(11,12) aufnehmenden Spannk&pfen (9,10) flr
einen Dreh- und Langsvorschub des Werkstiik-
kes bestehen und daB das Schmiedeaggregat
(2) vorzugsweise in zwei hintereinander liegen-
den Schmiedeebenen (l,1l) arbeitende Schmie-
dewerkzeuge (17,18) besitzt.

2. Schmiedewalzanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenlager-
stelle (7) mit einer Warmhalte- und/oder Wéir-
meeinrichtung (8) ausgestattet ist.

3. Schmiedewalzanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB Schmiedeaggre-
gat (2), Zwischenlagerstelle (7) und Walzwerk
(3) in Schmiede- und Walzrichtung hintereinan-
dergereiht sind, wobei der zwischenlagerstel-
lenseitige Spannkopf (9) eine Werkstlickdurch-
fihrung (13) zum axialen Werkstlickabzug auf-
weist.

4. Schmiedewalzanlage nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Zwischenlager-
stelle (7) ein antreibbares Abzugsrollenpaar
(14) vorgeordnet und ein vorzugsweise mit ei-
ner Schopfschere (15) kombinierter Teiber (16)
nachgeordnet ist.

5. Schmiedewalzanlage nach einem der Anspri-
che 1-4, mit exzentergetriebenen Schmiede-
werkzeugen, dadurch gekennzeinet, daB in ei-
nem gemeinsamen Schmiedekasten (19) die
Schmiedewerkzeuge (17,18) zweier Schmiede-
ebenen (LIl) angeordnet sind, wobei die
Schmiedewerkzeuge (17,18) beider Schmiede-
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ebenen (LIl) jeweils auf einer gemeinsamen
Exzenterwelle (22) sitzen.

Schmiedewalzanlage nach einem der Anspri-
che 1-5, dadurch gekennzeichnet, daB die 5
Schmiedewerkzeuge (18) der zweiten Schmie-
deebene (ll) unmitteloar nach den Schmiede-
werkzeugen (17) der ersten Schmiedeebene (I)
schlagen.
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