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@ Verfahren zum Nachschleifen einer Walze.

@ Bei diesem Verfahren zum Nachschlieifen einer Walze 1
mit ungleichméaBigem Verschlei? und ungleichmaRiger
Temperaturverteilung (ber ihre Ballenidange werden die
unterschiedlichen Temperaturen (ber die Ballenlange der
Walze 1 auf einer Schleifmaschine 2 durch Temperaturfihler
3 gemessen und einem Rechner 4 eingegeben, der bei vorge-
gebenem Woalzendurchmesser, Walzenmaterial und
gewiinschtem Schliff die Zustellung der Schieifscheibe 6
steuert, wodurch eine VergleichmaRigung der Temperatur
tber die Balienlange der Walze 1 vor dem bzw. beim Nach-
schleifen Uberflissig und der Walzenpark eines Flachwal-
zwerkes entscheidend verringert wird, ohne daf® die notwen-
dige Verfiigbarkeit von fertig geschliffenen Walzen reduziert
wird, da keinerlei Wartezeiten zwischen Ausbau der Walze 1
aus dem Walzengerust und Schliefbeginn erforderlich sind.
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Verfahren zum Nachschlelfen einer Walze

Die Exfindung betrifft ein Verfahren zum Nachschleifen einexr
Walze mit ungleichmifigem Verschleifs und wngleichmiiBiger
Temperaturverteilung tber die Ballenlénge.

In allen Flachwalzwerken miissen die Walzen nach einer bestimmten
Zeit in den Valzenwerkstédtten nachgeschliffen werden, Dieses
Nachschleifen bezweckt, die beim WalzprozeR aufgetretene Ab-
nutzung der Walzenoberfldche zu lberarbeiten und die Walzenober—
fl&che und die Walzenform (Hohl- oder Balligschliff) wieder in
den walztechnologisch notwendigen Zustand zu bringen.

Dazu missen die Walzen z, B, an der Luft bis zum vollen Temperatur-
ausgleich abkithlen; was Zeit in Anspruch nimmt wnd somit groRe
Walzenparks und Bindung von Kapital bedeutet. Diese grofen Walzen-
parks missen vorhanden sein, damit immer fertig geschliffene
Walzen zur Vexfiigung stehen,

Un die Abkiihlzeiten der Walzen zu verkiirzen, hat man bereits Walzen-
kiihleinrichtungen geschaffen, in denen die Walzen nach dem Aﬁsbau
aus den Walzgeriisten mit Wasser od. dgl. behandelt werden. Diese
Einrichtungen sind aber sehr fldchenintensiv und transportaufwendig
und fihren zu keinen zufriedenstellenden Ergebnissen,
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Aus der DE-AS 23 10 483 ist ein Verfahren wmd eine Vor-

richtung zum Nachschleifen von Walzen bekannt, bei dem wéhrend
des Schléifvorganges mittels differenzierter Kithlmittelzufuhr _
eine Vergleichmifigung der Temperatur der Walze erreicht werden
soll, Dieses Verfahren kann jedoch keine definierten Walzen-
profile nach Beendigung des Schléifvorganges garantieren, da

die Temperaturverteilung tiber die Walzenballenléihge nur ge- -
‘schiitzt werden kann wnd nicht mit Sicherheit eine homogene
Temmperatur nach Schleifende vorliegt,

Von daher liegt der Erfindung gie Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Nachschleifen einer Walze der eingangs genannten Art zu
schaffen, das chne Vergleichmigigung der Temperatur tiber die
Ballenlénge der Walze vor dem bzw, beim Nachschleifen auskommt,
das auBerdem den Walzenpark eines Flachwalzwerkes entscheidend
verringert, ohne daB die notwendige Verfiigbarkeit von fertig
geschliffenen Walzen reduziert wird,

Nach der Erfhdung wird die Aufgabe in der Weise geldst, daB die
wmterschiedlichen Temperaturen liber die Ballenlénge der Walze
auf der Schleifmaschine durch Temperaturfilhler gemessen und
einem Rechner eingegebén werden, der bei vorgegebenem Walzen-
durchmesser, Walzenmaterial und gewinschtem Schliff die Zu-
stellung der Schleifscheibe steuvert,

Die Vorteile des Verfahrens nach der Erfindung sind insbesondere
darin zu sehen, daB es keinerlei Wartezeiten zwischen Ausbau

der Walze aus dem Walzgeriist und Schleifbeginn erfordert wnd
einen genaven Walzenschliff bei beliebigem Temperaturprofil

der Walze ermbglicht, wodurch der Walzenpark mindestens um die
Anzahl Walzen reduziert werden kann, die jeweils im Zwischenlager
zun’ Zwecke des Temperaturausgleiches gelagert sind,
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Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung
nsher erlidutert,

Eine Walze 1 mit beliebiger Temperaturverteiling und
beliebigem Verschleis {iber ihre Ballenlinge ist direkt

nach dem Ausbau aus einem nicht dargestellten Walzgeriist

auf eine Schleifmaschine 2 aufgesetzt worden. Vor Schleif-
beginn wird die Temperaturverteilung {ib er die Ballenl&nge
von MeBfithlern 3 gemessen, Diese Temperaturwerte und ihre
Position auf der Ballenliings der Walze 1 wexden einem Rechner
4 zugefihrt, der daraus ein Temperaturprofil der Walze 1
bildet, In Abhingigkelt von dem tiber die Eingabevorrichtung

5 in den Rechner 4 eingegeberen Durchmesser bei Raumtemperatur
und dem Wermeausdehnungskoeffizienten der Walze 1 bestimmt
der Rechner 4 das Verschleifprofil der zu schleifenden Walze 1
wnd errechnet. iber das ebenfalls eingegebene gewlinschte Walzen-
profil (Hohl- oder Balligschliff mit definierten Abmessungen)

die notwendige Schleifkurve und steuvert danach die Schleifscheibe
6,
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Verfahren zum Nachschleifen einer Walze mit ungleichmiifigem Verschleig
wd ungleichmégiger 'l‘ezrpa;aturverte'illmg: ber die Ballenlinge,
dadurch ackennzeichnet, das die unterschiedlichen Temperaturen {ber
die Ballenlinge der Walze auf der Schleifiaschine durch Terperatur-
fithler gewessen und einem Rechner ‘eingegeben werden, der bei vorge-
gebenem Walzendurchmesser, Walzenmaterial und gewiinschtem Schliff

dic Zustellung der Schleifscheibe stevert, -
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