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Abstract (en)
For the central rolling out of the webs or to avoid deep pass incisions of the rolls/former rolls and to avoid undercuts due to the outer portions of the
section/flanges in the production of H, |, U, T, L, double T sections and similar rolled material, the trick of folding out is employed. After the upset
passes the flanges are formed by folding, i.e. by a flat and edging pass, during finishing-rolling. <??>The invention proposes a new folding method
in accordance with the principle of the three-roll bending method. Another solution to the same problem comprises a folding method which employs
back-up rolls for the first portion of the section or web, the said rolls not touching the inner flange faces or inner faces of second portions of the
section. <??>Corresponding new roll stands and rolling mills require lower levels of investment, exhibit less roll wear and have a shorter overall
length. Further advantages are the smaller requirement for former rolls and lower energy consumption. <IMAGE>

Abstract (de)
Bei der Fertigung von H-, |-, U-, T-, L-, Doppel-T-Profilen und &hnlichem Walzgut wird zum mittigen Auswalzen der Stege oder zur Vermeidung tiefer
Kalibereinschnitte der Walzen/Formrollen sowie zur Vermeidung von Hinterschnitten durch die auBeren Profilabschnitte/Flansche zu dem Kunstgriff
des Ausklappens gegriffen. Nach den Stauchstichen werden beim Fertigwalzen die Flansche angeklappt, d. h. klappkalibriert. Vorgeschlagen
wird ein neues Anklapp-Verfahren nach dem Prinzip des Drei-Rollen-Biege-Verfahrens. Eine andere Lésung des gleichen Problems umfaft ein
Anklappverfahren mit die inneren Flanschflachen bzw. inneren Flachen zweiter Profilabschnitte nicht beriihrenden Stitzrollen fur den ersten
Profilabschnitt bzw. Steg. Entsprechende neuartige Walzgertiste und Walzwerke erfodern geringere Investitionen, weisen weniger Walzenverschleil3
auf und haben eine kiirzere Baulange. Weitere Vorteile sind im geringeren Formrollenbedarf und Energieverbrauch zu sehen.
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