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durch Querwalzen vom Rohre gelost. Das bei den gewéhnlichen Kaliberwalzwerken notwendige
Vor- und Nachwalzen wird durch das von Mannesmann erfundene Pilgerschrittwalzwerk (Fig. 664)
bei einem Durchgange des Werkstiickes ausgefithrt. Die Walzen 1, 1 haben zwischen den Punkten
2 und 3 gleichméaBig tiefe Kaliber, die von 3 nach 4 hin an Tiefe zunehmen und zwischen 4 und 2
dem Werkstiick 5 freien Durchgang gestatten. Letzteres, dessen Dicke etwas grofer ist als der
Abstand zwischen den Punkten 6, 6, wird zwischen 4 und 3 konisch ausgestreckt, dann, sobald
der Teil 4, 2 des Kalibers dem Werkstiick 5 zugekehrt ist, zuriickgezogen, nun zwischen die Punkte 2,
2 vorgestoBen und hierbei fertig gewalzt; gleichzeitig wird ein weiteres Stiick zwischen 3 und 4
vorgewalzt. Die Walzen 1, 1 kénnen umlaufen oder pendeln; zwischen ihren Kalibern kénnen
wie bei den gewohnlichen Rohrwalzwerken Dorne gebracht werden. Bei dem ebenfalls von Mannes-
mann erfundenen Schrigqwalzwerk (Fig. 665) sind zwei nach verschiedenen Richtungen schrig
(gekreuzt) liegende zylindrische Walzen 1, 2 vorgesehen, zwischen denen ein Dorn 4 gehalten wird.
Der zu einem nahtlosen Rohr auszuwalzende volle Block 3 wird zwischen die Schrigwalzen 1, 2
vorgestofen und dabei von den Rillen (Treibwulsten) derselben er-
faBt. Dadurch, daf§ die Walzen 1, 2 in derselben Richtung um-
laufen (s. die Pfeile in Fig. 665), erhélt der Block einen Vorschub
in seiner Langsrichtung gegen den Kopf des Dornes 4; infolge

der Schrégstellung der Walzen wird dem &dufBeren Mantel eine
groflere Geschwindigkeit erteilt als dem Kern, der also gegen
den Mantel zuriickbleibt. Der Dorn 4 bewirkt hierbei haupt-
Fig. 664. pilger- Sachlich ein Glatten der Innenwandung.

stlplmgslaverk Die Walzwerke eignen sich auch zur Herstellung von
Massenartikeln, wie Muttern, Schrauben, Reifen, Ringen usw.

Fig. 663. Rohrwalz-
werk.

Fig. 665. Schrig- Tig. 666. Rohren- 2. Ziehen.
walzwerk. ziehring mit Dorn.

Gewalzte Stabe, Drahte und Rohren erhalten eine weitere

Verjiingung durch Zieheisen. Der Ziehprozell geht in folgender
Weise vor sich (Fig. 666). Das Werkstiick 3 wird durch Ham-
LJ7  mern usw. an einem Ende etwas verjiingt, so dafl es durch das
Fos Zieheisen 4 hindurchgesteckt werden kann. Ist das Werkstiick
rohrférmig, so setzt man in das offene Ende einen Pfropfen 2,
und auBerdem in die Offnung des Zieheisens 4 den Kopf 5 eines
Dornes 1 ein; beim Ziehen von Draht fallen die Teile 1, 5 und 2 fort. Das durch das Zieheisen hindurch-
gesteckte Ende wird von einer Zange ergriffen, die einen Zug in axialer Richtung ausiibt. Das
Material wird dabei im Durchmesser verkleinert, gleichzeitig aber verlingert. Die Drahtziehbinke
heiBen Grobziige, Mittelziige, Feinziige und Kratzenziige, je nachdem der Draht bis auf 3,4, 2,2, 0,7 mm
oder weniger verjiingt wird. Die Zieheisen fiir feine Driahte sind héufig aus brasilischem Dia-
mant. Die neueren Drahtziehmaschinen besitzen vor den Ziehléchern angeordnete Ziehtrommeln,
die auf den Draht einen Zug ausiiben. Da der Querschnitt stindig abnimmt und die Lénge ent-
sprechend wichst, mul jede folgende Ziehtrommel etwas schneller laufen als die vorhergehende.
Profilierte Drihte werden zwischen Rollen gezogen. Die Reibung zwischen Draht und Zieheisen, die
leicht ein Abreilen des Drahtes herbeifithren kann, vermindert man durch Kiihl- und Schmiermittel.

Zur Herstellung von Hohlkorpern und HohlgefiBen aus schwachen Blechen benutzt man
Ziehpressen, deren Werkzeuge aus Fig. 667 ersichtlich sind. Die kreisrunde Blechscheibe 5 wird in
die Aussparung 1 der Matrize 2 eingelegt; auf diese Scheibe 5 legt sich der Blechhaltering 3, der
dem Stempel 4 Fithrung gibt. Dieser geht nieder und tieft die Scheibe 5 aus, wobei sich die Aus-
tiefung in die Offnung der Matrize 2 legt. Durch Anwendung mehrerer entsprechend gestalteter
Matrizen wird der Napf 6 stetig tiefer in die Formen 7 und 8 gezogen. Dieses Verfahren wird
vielfach zur Herstellung von Hohlkérpern, z. B. von Biichsen, Schiisseln, Patronenhiilsen, an-
gewendet. Den zackigen Rand der Form 8 schneidet man zum Schluf} glatt.

Fig. 667. Arbeitsweise der Ziehpresse.



