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@ Anlage zum Warmwalzen von band- oder tafelfdrmigem Walzgut.

@ Bei einer Anlage zum Warmwalzen von band- oder tafelfor-

migem Walzgut sind zwei unmittelbar hintereinander angeord-
nete Reversiergertiste (4) zwischen einem vorderen und einem
hinteren Reversierhaspel (5, 6} vorgesehen.

Um diinne Warmbéander auch fir mittlere und héhere
Bundgewichte mit einer guten Oberflachenqualitat wirtschaft-
lich herstellen zu kdnnen, ist unmittelbar vor dem vorderen Re-
versierhaspel (5) ein Vorgertist (3} vorgesehen, wobei die Ge-
riiste (3, 4) von einem wahlweisen Einzelbetrieb auf einen ge-
meinsamen Betrieb umstelibar sind.
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Anlage zum Warmwalzen von band- oder tafelformigem
Walzgut

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zum Warm-
walzen von band- oder tafelfdrmigem Walzgut mit zwei
zwischen einem vorderen und einem hinteren Reversierhaspel
unmittelbar hintereinander angeordneten Reversiergeriisten.-

Um bei Warmwalzanlagen mit Reversiergeriisten die Vor-
und Fertigstiche nicht mit denselben Arbeitswalzen durch-
filhren zu miissen, werden iiblicherweise ein Vorgeriist und
getrennt davon ein Fertiggeriist eingesetzt. Damit kann
die Walzenrauhigkeit und der Walzendurchmesser an die je-
weiligen Erfordernisse des Verformungsvorganges ange-
paBt werden. Allerdings muB der Nachteil in Kauf genommen
werden, dafl die Kapazitdt des Vorgeriistes schlecht aus-
geniitzt wird und dafl einerseits wegen der Forderung des
Walzgutes vom Vorgeriist zum Fertiggeriist und anderseits
wegen der erforderlichen hohen Anzahl von Einzelstichen
beim Fertiggeriist ein groBer Temperaturverlust unvermeid-
bar ist, selbst wenn vor und hinter dem Fertiggeriist Warm-
haltedfen vorgesehen sind. Dies hat zur Folge, daB ins-
besondere bei diinnen Warmbdndern die erforderlichen End-
walztemperaturen kaum eingehalten werden kdénnen, vor allem
bei hoheren Bundgewichten. AuBerdem k®nnen die zu walzen-
den Bander nur bei einem oder ganz wenigen Stichen ent-
zundert werden, um hohere Temperaturverluste zu vermeiden.
Eine Beeintrdchtigung der Qualitdt der Bandoberfl&che

ist folglich kaum zu verhindern. SchlieBlich muB bei
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solchen Warmwalzanlagen eine Beschrankung der erreich-
baren Banddicke nach unten in Kauf genommen werden, weil
wegen der hohen Temperaturverluste die noch zuldssige Band-
temperatur bereits bei Banddicken bis etwa 2 mm erreicht
wird. DaB sich zusdtzlich eine begrenzte Kapazitdt ergibt,
die in der GréBenordnung biszu maximal 450 000 t/Jahr
liegt, braucht wohl nicht n#her ausgefiihrt zu werden.

Zur Vermeidung hoher Temperaturverluste ist es bereits
bekannt (FR-PS 1 132 772), zwei oder drei Geriiste unmittel-
bar hintereinander anzuordnen, so daB das Walzgut in den
Geriisten gleichzeitig gewalzt wird, was entsprechend weni-
ger Durchliufe notwendig macht. Nachteilig bei diesen un-
mittelbar hintereinander angeordneten Reversiergeriisten
ist wiederum, daB durch die Gleichartigkeit der Geriiste
keine Anpassung der Walzendurchmesser und der Walzen-
rauhigkeit an die jeweiligen Erfordernisse mdglich ist.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, diese
Miangel zu vermeiden und eine Anlage zum Warmwalzen von
band- oder tafelfdrmigem Walzgut der eingangs geschilderten
Art so zu verbessern, daB eine wirtschaftliche Erzeugung
von diinnem Warmband mit einer guten Oberflichenqualitét
auch fir mittlere und hohere Bundgewichte gewidhrleistet
und die Kapazitdt wesentlich gesteigert werden kann.

Die Erfindung 1l0st die gestellte Aufgabe dadurch, daB
unmittelbar vor dem vorderen Reversierhaspel ein Vorgeriist
vorgesehen ist und daB die Geriiste von einem wahlweisen
Einzelbetrieb auf einen gemeinsamen Betrieb umstellbar
sind.

DafB8 durch das Vorordnen eines Vorgeriistes eine vor-
teilhafte Anpassung der Arbeitswalzen hinsichtlich ihres
Durchmessers und ihrer Oberflichenrauhigkeit an die je-
weiligen Verformungserfordernisse mdglich ist, ist an sich
nicht verwunderlich. Da Jjedoch im Gegensatz zu der be-
kannten Anordnung der Vorgeriiste das Vorgerilist unmittelbar
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vor dem vorderen Reversierhaspel vorgesehen wird, entfdllt
der das Band fiir die Vorstiche aufnehmende Rollgang zwischen
dem Vorgeriist und den Fertiggeriisten. Diese MaBnahme hilft
einerseits, den Temperaturverlust des Warmbandes wdhrend
der Fdrderung vom Vorgerist zu den Fertiggeriisten zu ver-
meiden, und erlaubt anderseits, alle Geriiste gemeinsam ein-
zusetzen. Der AnschluB des Vorgeriistes an die Fertigge-
riiste bedingt Jjedoch, daB8 beim Einzelbetrieb des Vorge-
riistes das Warmband durch die offenen Walzspalte der Fertig-
geriiste hindurchlaufen muB.
Durch dés unmittelbare Vorordnen des Vorgeriistes vor
dem vorderen Reversierhaspel wird es demnach in vorteil-
hafter Weise mdglich, nach den gewiinschten Vorstichen am
Vorgeriist kontinuierliche Stiche in allen drei Geriisten
und anschlieBend die Fertigstiche an den beiden Reversier-
geriisten im Tandembetrieb auszufiihren, so daB das Walzgut
bei noch zulédssigen Endtemperaturen zu diinnen B&ndern unter
2 mm Dicke ausgewalzt werden kann. Die Oberfléchenqualitat
des Walzgutes wird dabei durch das Vorgeriist nicht beein-
tréachtigt, weil dem Vorgeriist die beiden Reversiergeriiste
als Fertiggeriiste nachgeordnet sind und die letzten Stiche
mit diesen Fertiggeriisten alleine ausgefiihrt werden konnen.
Durch die mé6gliche rasche Dickenreduktion wird aber nicht
nur eine ausreichende Endtemperatur sichergestellt, sondern
auch eine erhebliche Kapazitd@tssteigerung erzielt, wobei
mittlere und hdhere Bundgewichte zum Einsdz kommen k&nnen.
In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand bei-
spielsweise dargestellt. Es zeigen
Fig. 1 eine erfindungsgemifle Anlage zum Warmwalzen von
band- oder tafelfOrmigem Walzgut in einer schema-
tischen Seitenansicht und

Fig. 2 eine Warmwalzanlage nach der Erfindung in einem
Blockschaltbild.
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Entsprechend der Fig. 2 wird das Walzgut in einem
Ofen 1 auf die gewlinschte Walztemperatur gebracht. Das er-
widrmte Walzgut wird dann in einem Zunderwédscher 2 ent-
zundert, bevor es den Walzgeriisten, einem Vorgeriist 3 und
zwel als Fertiggeriiste dienenden Reversiergeriisten 4
zugeleitet wird. Diesen Reversiergeriisten 4 sind zwei
Reversierhaspeln 5 und & vor- und nachgeordnet, wobei zur
Vermeidung héherer Temperaturverluste die Reversierhaspel
5 und 6 entweder mit einem beheizbaren Dorn oder mit einer
Warmehaube ausgeriistet sein kdnnen. Das fertiggewalzte
Warmband wird anschlieBend auf einem Haspel 7 aufgewickelt.
Zum Beschneiden der Bandanfange und -enden ist zwischen
dem hinteren Reversiergeriist 4 und dem hinteren Rever-
sierhaspel 6 eine Schopfschere 8 vorgesehen. Die gewdhlte
Anordnung der Schopfschere 8 bietet den erheblichen Vor-
teil, daB3 sowohl der Bandanfang als auch das Bandende
rach den Fertigstichen zus#dtzlich beschnitten werden kann,

Der Transport des Walzgutes erfolgt in iiblicher Weise
auf Rollgingen 9, wobei den Haspeln 5,6 und 7 Jjeweils
angetriebene Treibrollen 10 eines Treibers 11 vorge-
crdnet sind.

Die dargestellte Anlage zum Warmwalzen von band-
oder tafelfOrmigem Walzgut unterscheidet sich von iiblichen
Warmwalzanlagen vergleichbarer Art vor allem dadurch, daB
das Vorgerilist 3 den beiden als Fertiggeriiste dienenden

‘Reversiergeriisten 4 mit einem geringstmdglichen Abstand

orgelagert ist so daB zwischen dem Vorgeriist 3 und dem
vorderen Reversiergeriist 4 der Reversierhaspel 5 gerade
Platz findet. Damit wird nicht nur der sonst {ibliche Roll-
gang zur Aufnahme des Bandes filir die Vorstiche unnétig,
sondern es ergibt sich der Vorteil, daB8 alle Geriiste

von einem wahlweisen Einzelbetrieb auf einen gemeinsamen
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Eetriebd bzw. einen Tandembetrieb umgestellt werden konnen.
Nachh den erforderlichen Vorstichen am Vorgerilist 3 kann so-
mit durch den gleichzeitigen Einsatz aller drei Geriiste
bzw. durch den Tandembetrieb der Reversiergeriiste 4 eine
zehr rasche Dickenabnahme des Walzgutes erzielt werden,

30 daB die Wiarmeverluste auf ein Minimum beschrénkt werden
x0nnen. Dabei wird durch die Aufteilung der Geriiste in ein
Jorgeriist und zwel Fertiggeriiste eine einwandfreie Ober-
fliche des Walzgutes sichergestellt.
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Patentanspruch:

Anlage zum Warmwalzen von band- oder tafelfdrmigem
Walzgut mit zwei zwischen einem vorderen und einem
hinteren Reversierhaspel (5, 6) unmittelbar hinterein-
nander angeordneten Reversiergeriisten (4), dadurch
gekennzeichnet, daf unmittelbar vor dem vorderen Re-
versierhaspel (5) ein Vorgeriist (3) vorgesehen ist
und daB die Geriiste (3, 4) von einem wahlweisen Einzel-
betrieb auf einen gemeinsamen Betrieb umstellbar sind.
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