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& Formstahi-Walzwerk.

& Ein Formstahl-Walzwerk mit einem Duo-Umkehr-
Vorgerlist und zu Umkehr-Tandemgruppen zusam-
mengefaBten  Universal-Arbeits-und  Flanschen-
Stauchgerlisten sowie einem ausgangsseitig vorge-
sehenen Universal-Fertiggerlst soll so weitergebildet
werden, daB8 ohne wesentliches Absinken der Durch-
saizleistung erhebliche Einsparungen sowohl hin-
sichtlich des zu treibenden Aufwandes als auch des
Raumbedarfes erzielt werden.
Erreicht wird dieses, indem die dem Umkehr-
Vorgerlist 1 nachgeordnete Umkehr-Tandem-
NGerUstgruppe 16 ein Universal-Arbeitsgerlist 4, ein
Flanschen-Stauchgeriist 5 sowie das Universal-Fer-
tiggerlst 8 aufweist
24 Durch die Einbeziehung des Universal-Fertig-
wggegerlistes & in die Umkehr-Tandem-Gerlstgruppe
wird auch das Universal-FertiggerUst am Reversieren
ey beteiligt und damit mit hherer Umformieistung wirk-
CNisam als eim Ubliches, nachgeordnetes FertiggerUst,
so daB praktisch das gesonderte Universal-Fertig-
gerlst ebenso entfilt wie das ihm vorgeordnete
B ibliche Stauchgerlist sowie zwischengeordnete
Roligdnge. Die MagBhaltigkeit sowie die Ob-
erflachenglite des Walzgutes inklusive der Standzeit

der Walzen des Universal-Fertiggeriistes werden
hierbei nicht besintréchtigt, wenn die Reduktion des
Universal-Fertiggerlistes 8 geringer angesetzt wird
als die des Universal-Arbeitsgeriistes.
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Formstahl-Walzwerk

Die Erfindung betrifft ein Formstahl-Walzwerk
mit einem Duo-Umkehr-Vorgeriist und zu Umkehr-
Tandemgruppen zusammengefaften Universal-
Arbeits-und Fianschen-Stauchgerlsten, sowie ein-
em ausgangsseitig vorgesehenen Universal-Fertig-
gerist.

Ein derartiges, der Gattung entsprechendes
Formstahl-Walzwerk ist aus der Firmendruckschrift
W 2/3115 de SMS SCHLOEMANN-SIEMAG AG
bekannt. Gegeniliber nur ein Vorgerlist, ein
Umkehr-Universalgeriist sowie ein Universal-Fertig-
gerlist mit enisprechenden Flanschen-Stauch-
gerlsten aufweisenden Walzwerken 138t sich bei
noch migigem Bauaufwand eine hohe Leistung
erzielen, da jeder Durchiauf des Walzgutes durch
die Umkehr-Tandemgruppe zwei Universalstiche in
Verbindung mit einem Stauchstich ergibt. Zur exak-
ten Fertigstellung des Formstahies mit hoher Ob-
erfidchengiite schlieft sich ein Universal-Fertig-
gerUst mit einem vorgeordneten Flanschen-Stauch-

gerlist an, die jedoch nicht im Umkehrbetrieb und

damit nur fiir jeweils einen Stich benutzt werden.

Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, ein
eine hohe Leistung aufweisendes Formstahl-Walz-
werk der bezeichneten Gattung zu schaffen, bei
dem sowohl der Raumbedarf als auch der erforder-
liche Aufwand gegentiber dem die Gatiung bestim-
menden Walzwerk erheblich abgesenkt sind.

GelGst wird diese Aufgabe durch die im Pate-
ntanspruch 1 gekennzeichneten Merkmale. Ge-
senkt wird der Aufwand praktisch durch das Entfal-
len der iblichen Fertiggruppe und deren anteiligen
Rollgangidngen, indem das Universal-Fertiggerist
das hintere der Universal-Arbeitsgeriiste ersetzt
und eines der Stauchgerliste entfélll. Damit aber
wird das Fertiggerlist, das je Walzgutidnge nur
einen Stich geringer Reduktion durchfiihrt und
damit nur sehr mafig genuizt ist, in die Umkehr-
Tandemgruppe Ubernommen und durch Beteili-
gung am Umkehrbetriebe wesentlich stirker
genutzt. Seine speziellen Funktionen vermag es
jedoch auch bei dieser stérkeren Nutzung durch-
zuflihren. So entsieht ein Walzwerk, das durch
weitgehende Ausnutzung aller Gerliste eine beson-
ders hohe Durchsatzieistung in Anbetracht des er-
forderlichen Aufwandes ergibt.

Vorteilhafte und zweckmiBige Weiterbildungen
des Gegenstandes des Patentanspruches 1 sind
den Unteranspriichen zu entnehmen.

Im einzelnen sind die Merkmale der Erfindung
anhand der folgenden Beschreibung von
Ausflihrungsbeispielen in Verbindung mit diese
darstellenden Zeichnungen erldutert. Es zeigen
hierbei:
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Figur 1 schematisch ein herkdmmliches
Formstahl-Walzwerk hoher Leistung,

Figur 2 in gleichartiger Darstellung ein einen
wesentlich abgesenkten Aufwand bedingendes
Formstahl-Walzwerk hoher Leisiung, und

Figur 3 ein  Formstahl-Walzwerk in
ausfihrlicherer schematischer Darsteliung.

In der Fig. 1 ist ein herk&mmliches Formstahi-
Walzwerk schematisch dargestelit.

Bspw. in einem nicht dargestellten StoBofen
aufgeheizte Blécke werden in einem Umkehr-Vor-
gerUst 1, das als Zwei-Walzen-Gerlist ausgefinrt
ist, in einer Anzahl von Stichen, meist zwischen
sieben und flinfzehn Stichen, vorgewalzt. Der Vor-
formling wird an eine  Umkehr-Tandem-
Gerlistgruppe 2 weitergegeben, die aus einem
Universal-Arbeitsgerlist 4, einem Flanschen-
Stauchgerlist § sowie einem Universal-Arbeits-
gerlist 6 besteht. Durch wiederholtes Walzen in
drei bzw. finf Durchifufen wird das gewliinschte
Profil weitgehend angendhert. Nach dem letzten
Durchiauf bzw. wahrend des letzten Durchlaufes
tritt das Walzgut in eine Fertig-Geriistgruppe 3 ein,
in der mittels eines Flanschen-Stauchgeriistes 7
nochmals die Tragerflansche auf die exakte Soll-
breite gebracht werden, wihrend das Universal-
Fertiggeriist 8 die Endform des Profiles sowie die
Oberflchenglite des Walzgutes bestimmi.

Zum Umkehr-Vorgerist 1 fihrt ein Einlauf-Roll-
gang 9, zwischen dissem und der Umkehr-
Tandem-Geriistgruppe 2 ist ein Zuflihrrollgang 10
vorgesehen, der Umkehr-Tandem-Gerlstgruppe 2
folgt ein Ubergabe-Roligang 11, und der Fertig-
gerUstgruppe 3 ist ein Auslaufrollgang 12 nach-
geordnet, der bspw. zu sinem Kiihibett fihrt.

Die Bewegungsrichtungen des Walzgutes bei
beispielhaft angenommenen Durchidufen sind
durch Pfeile angedeutet; funf Pfeile 13 betreffen
des Vorwalzen, das eigentliche Auswalzen wird
durch Pfeile 14 und 15 angedeutet, wobei Pfeil 15
gleichzeitig den Stauch-und Universaistich der
Fertig-Gerlstgruppe 3 mit angibt.

Sowohl das Umkekr-Vorgeriist 1 als auch die
Umkehr-Tandem-Gerlistgruppe 2 werden zur Um-
formung durch das Reversieren stark herangezo-
gen und damit optimal genutzt. Nur das Flanschen-
Stauchgeriist 7 und das Universal-Fertiggerlist 8
werden nur flir eine sehr geringe Reduktion einge-
setzt und diensn mehr der Sicherung gewlinscht
enger Toleranzen des erzielten Profiles sowie der
Oberflachenglte des Walzgutes.

Zur besseren Ausnutzung aller Gerliste wird
die Anordnung nach Fig. 2 eingesetzt. Auch hier
wird das Vorwaizen von Block zum Vorprofil durch
ein Umkehr-Vorgeriist 1 bewirkt, das durch sine
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Vielzahl von Stichen, bspw. flinf bis dreizehn Sti-
chen, eine hohe Umformleistung zuldpt. Die fol-
gende Umkehr-Tandem-Gerlstgruppe weist ein
Universal-Arbeitsgerlist 4, ein Flanschen-Stauch-
gerlist 5 sowie ein Universal-Fertiggerlist 8 auf.
Diese drei Gerliste werden ebenfalls weitgehend
genutzt, indem mindestens zweimal, gegebenen-
falls auch &fter, reversiert wird und damit schon bei
zweimaligem Reversieren drei Stauchstiche und
sechs Universalstiche erreicht werden. Allerdings
wird die Nutzung dieser Umkehr-Tandem-
Gerlstgruppe 18 nicht so hoch getrieben wie die
der Umkehr-Tandem-Gerlistgruppe 2. Es wurde
ndmiich als vorteilhaft erkannt, das Universal-Ar-
beitsgerlist 4 jeweils mit der optimalen Reduktion
arbeiten zu lassen, das Fertiggerlist 3 aber mit
gegeniiber der des Universal-Arbeitsgerlistes 4
verringerter Reduktion zu betreiben. Zusatzlich ist
es weiterhin mdglich, beim letzten Stich die Anstel-
lung des Universal-Fertiggerlistes 8 so zu bewir-
ken, daB eine weitere Senkung der Reduktion auf-
tritt. Durch die Herabsetzung der durch das
Universal-Fertiggeriist 8 bewirkten Reduktion ge-
genliber der optimalen ergibt sich zwar sine etwas
verringerte Umformleistung; andererseits wird hier-
durch der VerschieiB der Ballenoberfliche des
Universal-Fertiggerlstes 8 gegenliber dem des
Universal-Arbeitsgerlistes 4 so herabgesetzt, da8
auch nach ldngerer Zeit noch ausreichende Ob-
erflichenglten erhaiten sind und damit auch das
auslaufende Walzgut, bestimmt durch die Ob-
erflichenbeschaffenheit der Ballen der Walzen des
Universai-Fertiggerlisies 8, auch noch nach
langerer Standzeit eine ausgezeichnete Be-
schaffenheit bzw. Glite aufweisen.

Damit wird gegenliber der bekannten Anord-
nung nach Fig. 1 praktisch eine Fertiggeriist-Grup-
pe mit den dieser zugeordneten Rolligdngen
ebenso eingespart wie der durch diese in Anspruch
genommene Plaiz. Die gesamte umformerische
Leistung mag geringfligig abgesenkt sein, da zwar
das Universal-Arbeitsgerlist 4 optimal, das
Universal-Fertiggeriist 8 aber nur zu einem Teil
seiner optimalen Umformleistung genutzt werden.
Tats&chlich entféllt aber noch der gesonderte
Durchlauf einer gesonderten Fertig-Gerlistgruppe.
Es ist zwar auch bekanntgeworden, den Ubergabe-
Rollgang 11 so kurz auszuflihren, daB bei der nach
dem letzten Stich des Universal-Arbeitsgerlistes 6
erreichten Linge des Walzgutes dessen Kopf be-
reits in die Fertig-Gerlstgruppe eini3uft, ehe des-
sen Ende das Universal-Arbeitsgeriist 6 verlassen
hat. Zu einer stoBfreien Ubergabe ist aber eine
weitere Regelanordnung erforderlich, auf die bei
erfindungsgem&B ausgebildeten Formstahl-Walz-
werken, bspw. nach Fig. 2, verzichtet werden kann.
Dort ist es nur empfehlenswert, das Universalar-
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beitsgerlist 4, das Flanschen-Stauchgerlist 5 und
das Universai-Fertiggerlist 8 nach dem Prinzip des
Minimalzuges zu regein, um die jeweils auftreten-
den Beanspruchungen gering zu halten.

Eine praktische Ausflihrung des kompakien
Formstahl-Walzwerkes hoher Leistung is in der Fig.
3 schematisch aufgezeigt.

Hier ist der Bldcke aufheizende StoBofen 17
mit seinen Beschikkungsvorrichtungen ebenso dar-
gestellt wie ein ihm nachgeorneter Entzunderer 18.
Die aufgehsizten und entzunderten Bl&cke werden
Uber einen Einlaufroligang 9 dem Umkehr-Vor-
gerlst 1 zugeflihrt, dem eine Walzen-Schnellwech-
selvorruchtung 18 zugeordnet und Kant-und Ver-
schiebevorrichtungen 20 vor und nachgeordnet
sind. Die Vorprofile werden der Umkehr-Tandem-
GerUstgruppe 16 Uber einen ZufUhrroligang 10 zu-
gebracht, der mit einer Schopfsdge 21 ausgestattet
ist. Den Gerlsten 4, 5 und 8 dieser Gruppe ist eine
Gerlistwechseleinrichtung 22 zugeordnet, welche
den Austausch der Gerliste gegen aufgearbeitete
GerUste erfaubt, wobei wahlweise flir den Duo-oder
den Universal-Betrieb vorgesehene Gerliste ein-
baubar sind. Ein nachgeordneter Auslaufroligang
12 flhrt {iber eine bspw. zum Teilen von Kniippein
einsetzbare Warmschere 23 zu einem Kiihlbett 24.

In der Praxis hat es sich gezeigt, da8 ein
derartiges kompaktes Formstahi-Walzwerk durch-
aus die Leistung von wesentlich auf wendigeren
vorbekannten Walzwerken ergibt, so da8 gemiB
der Erfindung der zu treibende Aufwand erheblich
absenkbar ist. Der Leistungsabfall, der durch die
empfehlenswerte Absenkung der Umformieistung
des Universal-Fertiggerlistes auftritt, 148t sich im
Bedarfsfalle lsicht durch ein weiteres zusitzliches
Reversieren ausgleichen.

Ublicherweise sind in  Umkehr-Tandem-
Gerlstgruppen die Vertikalwalzen der Universal-
Arbeitsgerliste leicht doppelkonisch so ausgefiihrt,
daB ihre Ballen von ihren Mittelebenen zu ihren
Walzenzapfen hin sich verjlingen. Die hier gewalz-
ten Profile weisen leicht nach auBen abgekantete
Flanschhélften auf, so daB von "X"-Vorprofilen ges-
prochen wird, und erst das Universal-Fertiggerist
enthéit im wesentlichen zylindrische Walzenballen,
so dag die Flanschhilften eine gemeinsame duBere
Ebene erhalten und man das gewlnschte "H"-
Profil erhdlt. Es wurde als vorteilhaft erkannt, das
Universal-Arbeitsgerlist 4 mit doppelkonischen
Walzen und das Universal-Fertiggerlst 8 mit zylin-
derférmigen Vertikalwalzen auszustatten, so daB
beim Reversieren jeweils zwei Stiche in "H"-Form,
die folgenden beiden in "X"-Form, und der letzte
Stich in "H"-Form gefahren werden. Hierdurch wird
zusétzliche eine weitere empfehlenswerte Durchk-
netung des Flanschwurzelbereiches erzielt.
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Anspriiche

1. Formstahl-Walzwerk mit einem Duo-Umkehr-
Vorgerist und zu Umkehr-Tandemgruppen zusam-
mengefaBien  Universal-Arbeits-und  Flanschen-
Stauchgeriisten, sowie einem ausgangsseitig vor-
gesehenen Universal-Fertiggerist,

dadurch gekennzeichnet,

daB die dem Umkehr-Vorgerlst (1) nachgeordnete
Umkehr-Tandem-Gerlistgruppe (16) ein Universal-
Arbeitsgerlst (4), ein Flanschen-Stauchgeriist (5)
und das Universal-Fertiggerist (8) aufweist.

2. Formstahi-Walzwerk nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Universal-Arbeitsgerist (4) Vertikalwalzen
mit doppelkonischen, sich zu den Walzenzapfen
verjlingenden Waizballen und das Universal-Fertig-
gerist (8) Vertikalwalzen mit zylindrisch geformten
Ballen aufweisen.

3. Formstahl-Walzwerk nach einem der An-
spriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
da die Universalgeriiste gegen Duo-Geriiste
austauschbar sind.

4. Verfahren zum Betreiben eines Formstahl-
Walzwerkes nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
da das Universal-Fertiggerlst (8) flir eine gerin-
gere Redukiion eingestellt wird als das Universal-
Arbeitsgerlist (4).

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB fir jeden Stich die Redukiion des Universal-
Fertiggerlistes (8) 15% bis 55% deren des
Universal-Arbeitsgerlistes (4) betragt

10

75

20

25

30

35

40

45

50

55

U % ey

w.d



A L

0 256 409 . S e
. Fig. 1
¢ g 1 10 /4 ? f 2 1 7 8 ‘23,]2
( 1/ [ 4 '/ oﬁ/ / r\‘j"‘\ri 1 ) |
13 o8 . e !
- = N5 ]
Fig.2
/1 )O 4 i 8 _‘/15 /2
e
T s
. Fig.3 e 16
=77~ 23




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

