DAS WALZEN IN STRECKKALIBERN

Gegenwiirtiger Stand der Erkenntnisse iiber den Kraft- und Arbeitsbedarf

beim Walzenin Kalibern

Untersuchungen iiber den Kraft- und Arbeitsbedarf beim Walzen im Kaliber wurden
verhiltmsmibig wenig veréffentheht. In den grundlegenden Arbeiten von Puper [13]
zur Ermittlung von Walzkriften beim Walzen in Kasten-, Kniippel-, Spitzbogen- sowie
Formkahibern fiir Winkel, U- und Doppel-T-Triiger ist dem Walzen von Draht ebenfalls
emn Abschnitt gewidmet,

PupPeE untersucht dabeir den Leistungsbedarf einer aus 11 Geriisten bestehenden
Drahtstralle, und zwar einer zweigeriistigen Vorstaffel mit 400 mm Walzendurchmesser
und emner Drehzahl n = 275 U/min sowie einer offenen aus 9 Geriisten aulgebauten
Fertigstatfel mat 240,280 mm Walzendurchmesser und einer Drehzahl n = 550 L] /min,

(rewalzt wurde Draht von 5 (77 aus Kniippeln 52 71 in 16 Stichen. Die Anstich-

1

temperatur betrug 1250, die Endwalztemperatur etwa 900° C.

e Kalibrierung st wie folgt angegeben:

Vorgeriist: Quadrat-Oval

kaliber: 1 2 3 4 0 0 7
79197 3% o 48/16 21 32/10 14 7] 2417

Fertigstaffel: Quadrat-Owal

Kaliber: | 2 J 4 5 3 ! u] 0
1153 1745 7o @ 12/35 6 ¢ 10/3 b i 8/3 b

Der Leistungsbedarf in der Fertigstaffel wiichst nach Abzug der Leerlaufverluste von
48 PS im Kaliber 1 auf 75,5 PS im Kaliber 8, Im letzten Kaliber betriigt er 69,5 PS. Als
mittleren Leistungsbedarf je Kaliber der Fertigstaffel ermittelte Pupre etwa 60 PS,
Die Walzkrifte wurden nicht bestimmt, Nach Puppre haben sich mit Fragen des Kraft-
bedarfs beim Walzen im Kaliber besonders Corern (291, Stgser 122, 301, GELEIT (191,
H. G. MLLER [27], und FikrRY BEL GAwWLY [25] befalt,

COTEL [2Y] leitete eine empirische Formel zur Berechnung der Walzleistung beim

Walzen von Profilen aus den Versuchen von PuPPE ab und brachte sie auf die Form:

N=C-AF k- [(FS)
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