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@ Anlage zum Warmwalzen von band- oder tafelférmigem Walzgut.

@ Bei einer Anlage zum Warmwaizen von band- oder -

tafelférmigem Walzgut sind ein reversierbares Vorgerist (3)
und ein reversierbares Fertiggerlist (4) vorgesehen.

Um einerseits die Temperaturverluste zu verringern und
anderseits eine Qualititssteigerung sicherzustellen, sind das
Vorger(st {3) und das Fertiggerist {4) unmittelbar hinterein-
ander angeordnet und vom wahlweisen Einzelbetrieb auf
einen Tandembetrieb umstellbar.
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Anlage zum Warmwalzen von band~ oder tafelftrmi-
gem Walzgut

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zum Warm-
walzen von band- oder tafelformigem Walzgut mit einem
reversierbaren Vorgeriist und einem reversierbaren
Fertiggeriist. )

Um bei Warmwalzanlagen, die filir eine geringére
oder mittlere Kapazitit ausgelegt sind, die Vor- und
Fertigstiche nicht mit einem einzigen Arbeitswalzenpaar
durchfiihren zu'mﬁssen, ist es bekannt, ein Vorgeriist
und getrennt davon ein Fertiggeriist einzusetzen. DaQ
durch wird der Vorteil erreicht, daB die Walzenrauhig- .
keit und der Walzendurchmesser an die jeweiligen Er-
fordernisse des Verformungsvorganges angepa8t werden
kénnen, weil filir die Vorstiche Arbeitswalzen mit einem
groBeren Durchmesser und einer grdBeren Walzenrauhig-
keit verwendet werden kdnnen. Mit diesem Vorteil wird
allerdings der Nachteil erkauft, daB die Kapazitdt des
Vorgeriistes schlecht ausgeniitzt wird und daB ein ver-
gleichsweise hoher Temperaturverlust durch den not-
wendigen Transport des Walzgutes zum Fertiggerilist un-
vermeidbar ist. Dies hat zur Folge, daB insbesondere
bei diinnen Warmbdndern die erforderlichen Endwalz-
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temperaturen kaum eingehalten werden kdnnen, vor allem
bei hbheren Bundgewichten, wobei erschwerend hinzu-
kommt, daB auf Grund der fir eine entsprechende Quali-
tdt des Walzgutes erforderlichen hohen Anzahl von
Einzelstichen auf dem Fertiggeriist mit einem weiteren
erheblichen Temperaturverlust zu rechnen ist. AuBerdem
kdnnen die zu walzenden BZnder nur bei einem oder

ganz wenigen Stichen entzundert werden, um hdhere
Temperaturverluste zu vermeiden. Eine Beeintrédchtigung
der Qualitat der Bandoberfliche ist dementsprechend in
der Praxis kaum zu verhindern. Wegen der unvermeidbaren
Temperaturverluste ergibt sich schlieBlich eine Beschrin-
kung der erreichbaren Banddicke nach unten, weil bei
Banddicken bis etwa 2 mm bereits die zuldssige Band-
endtemperatur erreicht wird. '

Damit mit einer geringeren Stichanzahl das Auslan-
gen gefunden werden kann, was geringere Temperaturver-
luste ergibt, ist es bereits bekannt (FR-PS 1 132 772),
zwel oder drei Geriiste unmittelbar hintereinander an-
zuordnen, so daB das Wakzgut in den Gerilisten gleich-
zeitig gewalzt und folglich entsprechend weniger Durch-
ldufe notwendig werden. Nachteilig bei diesen be-~
kannten Wglzanlagen ist wiederum, daB durch die gleich-
artigen Geriiste keine Anpassung der Walzendurchmesser
und der Walzenrauhigkeit an die jeweiligen Erforder-
nisse mdglich ist. Das Vorordnen eines Vorgeriistes
wiirde bei solchen zweigeriistigen Anlagen die durch
das Vorgeriist bedingten Nachteile nicht ausschalten.

_ Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde,
diese Méngel zu vermeiden und eine Anlage zum Warm-
walzen von band- oder tafelformigem Walzgut der ein-
gangs geschilderten Art so zu verbessern, daB eine
wirtschaftliche Erzeugung von diinnmem Warmband mit
einer guten Oberflidchenqualitdt auch fiir mittlere und
hthere Bundgewichte gewdhrleistet werden kann.
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Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe dadurch,
daB das Vorgeriist und das Fertiggeriist unmittelbar
hintereinander angeordnet und vom wahlweisen Einzel- '
betrieb auf einen Tandembetrieb umstellbar sind.
Durch das unmittelbare Aufeinanderfolgen der bei-
den Walzgeriiste wird es in vorteilhafter Weise mdglich,
das Vorgeriist und das Fertiggeriist in einem Tandembe-
trieb zu fahren, der unter einer guten Kapazitdtsaus-
niitzung des Vorgeriistes eine rasche Dickenreduktion
des Walzgutes erlaubt, so daB das Walzgut bei noch zu-
ldssigen Endtemperaturen zu diinnen Stédrken ausgewalzt
werden kann. Die Oberfliachenqualitdt des Walzgutes
wird dabei durch das Vorgeriist nicht beeintrichtigt,
weil dem Vorgeriist das Fertiggeriist nachgeordnet ist
und der letzte Stich bzw. die letzten Stiche mit dem
Fertiggeriist allein ausgefiihrt werden kdnnen. Die
iiblichen Vorstiche werden selbstverstdndlich am Vorge-
rist durchgefiihrt.
Durch die erreichbare rasche Dickenreduktion des
Walzgutes kann nicht nur eine ausreichende Endtempe-
ratur fir Warmbdnder mit einer Dicke unter 2 mm
sichergestellt, sondern auch eine Kapazitdtssteigerung
gegeniiber Warmwalzanlagen mit getrenntem Vor- und Fer-
tiggeriist erreicht werden.
In der Zeichnung ist dér Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen
Fig. 1 eine erfindungsgem#éfBe Anlage zum Warmwalzen
von band- oder tafelfdrmigem Walzgﬁt in Seiten-
ansicht und

Fig. 2 eine Warmwalzanlage nach der Erfindung in
einem Blockschaltbild.

Wie vor allem der Fig. 2 entnommen werden kann,
wird das Walzgut in einem Ofen 1 auf die gewlinschte
Walztemperatur gebracht. Das erwdrmte Walzgut wird dann
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in einem Zunderwédscher 2 entzundert, bevor es dem Vor-
geriist 3 und dem unmittelbar an das Vorgerlist 3 an-
schlieBenden Fertiggeriist 4 zugeleitet wird. Diesen
beiden Gerilisten 3 und 4 sind Warmhaltetfen 5 vor- und
nachgeordnet, um zu hohe Temperaturverluste zu ver-
meiden. Das fertiggewalzte Warmband wird auf einem
Haspel 6 aufgewickelt, dem eine Schere 7 vorgeordnet
ist. Zum Antrieb des Walzgutes auf einem Rollgang 8
sind Treiber 9 an entsprechenden Stellen vorgesehen.
Die dargestellte Anlage unterscheidet sich von
iiblichen Warmwalzanlagen vergleichbarer Art dadurch,
daB das Vorgeriist 3 und das Fertiggeriist 4 unmittel-
bar hintereinanderliegen und von einem wahlweisen
Einzelbetrieb auf einen Tandembetrieb umgestellt
werden konnen. Nach den erforderlichen Vorstichen kann
folglich durch den gleichzeitigen Einsatz beider Ge-
riiste 3 und 4 eine sehr rasche Dickenabnahme des Walz-
gutes erzielt werden. Damit wird der Temperaturhaus-
halt wesentlich verbessert, was zu einer besseren Ent-
zunderung und einer Steigerung der Oberfl&dchenqguali-
tdt fihrt. Dariber hipaus wird die Walzkapazitdt ver-
groBert und die Linge der Walzanlage um etwa 1/3
verringert, was mit einer erheblichen Verringerung
der Investitionskosten verbunden ist. Die Oberfl&chen-
qualitdt wird schlieflich durch das Trennen von Vor-
und Fertigstichen weiter verbessert, wobei sich fiir
die Arbeitswalzen wegen der mdglichen Aufteilung
in Einzelstiche eine vergleichsweise hohe Standzeit
ergibt. DaB durch den beliebigen Einsatz eines der
beiden Geriiste oder beider Geriiste unterschiedlichsten
Anforderungen Rechnung getragen werden kann, braucht
wohl nicht ndher ausgefiihrt zu werden.
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Patentanspruch:

Anlage zum Warmwalzen von band- oder tafelf6rmi-
gem Walzgut mit einem reversierbaren Vorgeriist (3)
und einem reversierbaren Fertiggeriist (4), dadurch
gekennzeichnet, daB das Vorgeriist (3) und das Fertig-
geriist (4) unmittelbar hintereinander angeordnet und
vom wahlweisen Einzelbetrieb auf einen Tandembetrieb
unstellbar sind.
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