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@ Duo-Walzgeriist zum Waizen von zickzack-férmigen Profilen, insbesondere von Z-férmigen

Spundwianden.

@ Zum Walzen von zickzack-férmigen Profilen, ins-
besondere von Z-fdrmigen Spundwénden in einem
Duo-Walzgerlist werden die Kalibereinschnitte 3, 5
fir die Flansche F mit einem steileren Winkel «
eingeschnitten als die Kalibereinschnitte 4 flir den
Steg S. Uber sine Axialverschiebung der nicht an-
stellbaren Unterwalze 2 gegeniber der radial ansteil-
baren Oberwalze 1 werden die Flanschdickent
gleichsinnig und st#rker als die Stegdicke s be-
’\einfluBt, an deren Toleranzhaltigkeit geringere Anfor-
gderungen gestellt werden. Z-férmige Spundwinde
mit gleichen Hauptabmessungen, jedoch ver-
schiedenen Flanschdicken t k&nnen in ein und dem-
e\ selben Fertigkaliber gewalzt werden.
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Duo-Walzgeriist zum Walzen von zickzack-férmigen Profilen, insbesondere von Z-formigen
Spundwinden

Die Erfindung betrifft ein Duo-Walzgeriist zum
Walzen von zickzack-férmigen, mindestens einen
Steg und zwei Flansche aufweisenden Profilen, ins-
besondere von Z-férmigen Spundwénden, mit
radialer Anstellung der kalibrieten Waizen. Es
kdnnen mehrere Kaliber in die Walzen einge-
schnitten sein.

Bei der Kalibrierung der Walzen ist zu
beriicksichtigen, daB Z-férmige Spundwénde je
nach System mit verschiedenen Hauptabmessun-
gen (Breite und HShe) hergestelit werden mussen,
fir die in jedem Falle mindestens ein Kaliber in
den Walzen vorzusehen ist. Innerhalb gleicher
Hauptabmessungen sind jedoch auch unter-
schiedliche  Flansch-und  Stegdicken  vorge-
schrieben.Wenn auch Uber die radiale Anstellung
der kalibrierten Walzen sowohl die Fiansch-als
auch die Stegdicken gleichsinnig beeinfluit werden
kénnten, so bedeutet dies nicht, daB ({(gleiche
Hauptabmessungen vorausgesetzt) eine gewilin-
schte Stegdicke auch zu einer vorgeschriebenen
Flanschdicke fiihrt. Aus diesem Grunde ist es erfor-
derlich, auch zum Walzen von Z-fdrmigen
Spundwinden gleicher Hauptabmessungen unter-
schiedliche Kaliber vorzusehen. Die Folge hiervon
ist eine grofe Anzahl von Walzenkalibern und
damit auch Walzensétzen.

Aufer den Beftriebsmittelkosten sind jedoch
auch die Nebenzeitkosten hoch, da auch bei einer
Programmumsteliung innerhalb von Programmen
mit gleichen Hauptabmessungen umgebaut werden
muB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Walzen von zickzack-férmigen Profilen, insbeson-
dere von Z-formigen Spundwidnden,  wirt-
- schaftlicher zu gestalten. Die Ldsung dieser Aufga-
be besteht in der gleichzeitigen Anwendung sowohi
einer  KalibrierungsmaBnahme,  indem die
Kalibereinschnitte flir die Flansche mit einem stei-
leren Winkel eingeschnitten sind als der oder die
Kalibersinschnitte fiir den oder die Stege, und ein-
er an sich bekannten apparativen MaBnahme, in-
dem mindestens eine Walze axial verschiebbar ist.
Die Kombination dieser Merkmale beruht auf der
Erkenninis, daf eine Relativverschiebung von im
Sinne der Erfindung kalibrierten Walzen nicht nur
zu einer gleichsinnigen Beeinflussung von Flan-
schdicken fiihrt, weil diese relativ steil verlaufen,
sondern auch zu einer relativ geringeren Beeinflus-
sung der flacher verlaufenden Stegdicke. Dies
ermdglicht es, mit einem Kaliber flr gleiche Haup-
tabmessungen Profile mit programmgem&sB unter-
schiedlichen Steg-und Flanschdicken zu walzen.
Hierbei wird die vorgeschriebene Stegdicke Uber
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die radiale Anstellung eingestellt, wonach die dazu-
gehdrige Flanschdicke Uber die axiale Relativver-
steflung der Walzen eingestelit wird. Eine sich
dabei sinstellende Anderung der Stegdicke ist nur
geringfiigig und insoweit hinzunehmen, als an die
Einhaltung der Flanschdicke h&here Anforderungen
gestellt werden. Das Walzen von Z-férmigen
Spundwinden mit gleichen Hauptabmessungen in
nur einem Kaliber fiihrt zu einer Verringerung der
Walzenstiickzahl und damit auch zu einer Senkung
der Nebenzeiten.

Zweckmipig wird die Unterwalze axial ver-
schiebbar gemacht. Da eine Flansch-Dickentole-
ranz im Bereich von £ 0,1 mm gefordert wird, sieht
die Erfindung vor, daB die Axialverschiebung der
einen Walze im Soll-Ist-Wert-Vergleich regelbar ist,
vorzugsweise Uber einen doppelt beaufschiagbaren
hydraulischen Regelzylinder. Der Ist-Wert kann
durch ein die Dicke eines der beiden Flansche
messendes DickenmeBgerdt geliefert werden, je-
doch kann auch der Ist-Wert der Axiallage der axial
nicht verschiebbaren Waize mittels Weggeber als
Soll-Wert fiir die Ausregelung der axial ver-
schiebbaren Walize herangezogen werden, wie es
in der US-PS 42 02 192 fiir das Walzen von
Winkelstahl offenbar ist.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand ein-
es Ausflihrungsbeispieles dargestellt, und zwar zei-
gen

Fig. 1 eine Z-fdrmige Spundwand zur
Erlduterung der Hauptabmessungen, und

Fig. 2 ein Satz von kalibrierten Walzen eines
nicht dargestellten Walzgerlistes zum Fertigwalzen
eines Profils nach Fig. 1.

Das in Fig. 1 dargestellte Spundwandprofil hat
zwei parallele Flansche F im AnschluB an einen
Steg S. Die Hauptabmessungen sind die Breite b
sowie die HBhe h, die je nach Lieferprogramm
variieren kénnen. Aber auch innerhalb von Profilen
gleicher Hauptabmessungen b und h gibt es nor-
mierte Unterschiede in der Stegdicke s einerseits
und den Flanschdicken t andererseits (Fig. 2). Der
in Fig. 2 dargestellte Satz von kalibrierten Walzen
bestsht aus der Oberwaize 1 und der Unterwalze 2,
die im Ausfiihrungsbeispiel mit zwei identischen,
zickzack-fdrmigen Kalibern A und B versehen sind,
d. h. ein Kaliber dient als Reservekaliber. Es
genligt daher, lediglich das Kaliber A im einzelnen
zu erldutern.

Die Kalibereinschnitte 3 und 5 fiir die Flan-
schen F sind mit einem steileren bzw. groferen
Winkel o gegeniiber einer Walzen-Mittenachse
eingeschnitten als der Kalibereinschnitt 4 fir den
Steg S, der mit einem Winkel 8 eingeschnitten ist.
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Die L&nge der Kalibereinschnitte 3 und 5 ent-
spricht der sich aus den Hauptabmessungen b und
h ergebenden effektiven Linge der Flansche F, wie
die Lange des Kalibereinschnittes 4 der Linge des
Steges S entspricht.

Bei sinem bestimmten Achsabstand der Wal-
zen 1 und 2, der durch die nicht dargestelite
radiale Anstellvorrichtung des Walzgeriistes einge-
stellt wird, ergeben sich eine bestimmte Stegdicke
s sowie Dbestimmte Flanschdicken t Im
Austlhrungsbeispiel ist die Unterwaize 2 in Pfeil-
richtung 6 axial verschiebbar, und zwar mittels ein-
es stdnderfesten hydraulischen Stellzylinders 7 mit
Stellkolben 8. Uber  diese  Axial-Ver-
schiebevorrichtung k&nnen die Flanschdicken t in
grbBerem AusmaB verdndert werden als sich
zwangldufig eine Anderung der Stegdicke s ein-
stellt. Die Dickendnderungen der Flansche F einer-
seits und des Steges S andererseits verhalten sich
ndmlich bei einer axialen Relativversteliung der
Walzen 1, 2 wie die Sinusse des (gr&Beren) Ein-
schnittwinkels « flir die Flanschen und des
(kleineren) Winkels 8 flir den Steg. Diese Ver-
knipfung der Wandstdrken unter der axialen Rela-
tivverstellung der Waizen kommt dem Umstand
entgegen, daf auf die Genauigkeit der Flan-
schdicken t gr&Berer Wert gelegt wird als auf die
Stegdicke s. Es ist alsc mdglich, Z-férmige
Spundwinde in dem Kaliber A (bzw. B) mit den
gleichen Hauptabmessungen b und h (Fig. 1) zu
walzen, indem Uber die radiale Anstellvorrichtung
die gewilnschten Wandstdrken s und t voreinge-
stelit werden, wonach durch Betitigen der axialen
Verschisbevorrichtung 7, 8 die Flanschdicken t auf
das gewlnschie MaB eingestellt werden, unter
geringfiigiger gegensinniger Anderung der Steg-
dicke s.

Im gezeichneten Ausflihrungsbeispiel wirkt auf
die Unterwalze 2 meist ein nach rechis gerichteter
Axialschub ein. Es kann dann geniigen, den Kolben
8 einseitig geregelt zu beaufschlagen.

Es empfiehit sich jedoch, den Stellkolben 8
doppelseitig zu beaufschlagen, nicht nur um ihn
verriegeln zu k&nnen, sondern auch, wenn es in
Anbetracht der engen Flanschdickentoleranzen
wiinschenswert ist, den Koiben 8 durch eine nicht
dargestelite Regelvorrichtung im Soll-Ist-Wert-Ver-
gleich zu betétigen. Durch die Einhaltung der Flan-
schdickentoleranz wird der Ausschu8 verringert, d.
h. ein gréBeres Ausbringen des Walzwerkes erzielt.

Geregelte axiale Stelibewegungen in beiden
Pfeilrichtungen 6 sind auch zur Korrektur der Flan-
schdicken t angezeigt, wenn die Stegdicke s im
Rahmen eines Soll-Ist-Wert-Vergleichs durch eine
automatische Walzspaltregelung konstant gehalten
werden soll, da durch eine radiale Anstellbewegung
mindestens einer Walze auch die Flanschdicken t
eine Abweichung erfahren. Letztlich bietet sich
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wegen der im Winkel zueinander verlaufenden
Kalibereinschnitte eine kombinierte Radial-Axial-
Walzspaltregelung an.

Anspriiche

1. Duo-Walzgerlst zum Walzen von zickzack-
fdrmigen, mindestens einen Steg und zwei Flan-
sche aufweisenden Profilen, insbesondere von Z-
férmigen Spundwénden, mit radialer Anstellung der
kalibrierten Walzen,
dadurch gekennzeichnet, dal die Kalibereinschnitte
(3, 5) flr die Flansche (F) mit einem stsileren
Winkel ( « ) singeschnitten sind als der oder die
Kalibereinschnitte (4) flir den oder die Stege (S),
und daB mindestens eine Walze (2) zur Beeinflus-
sung der Flanschdicken (t) axial verschiebbar ist.

2. Walzgerist nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Unterwalze (2)
axial verschiebbar ist.

3. 'Walzgerlist nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Axialver-
schiebung der einen Walze (2) im Soll-Ist-Wert-
Vergleich regelbar ist.

4. Walzgeriist nach Anspruch 3,
gekennzeichnet durch ein die Dicke eines Flan-
sches (F) messendes Dickenmefgerdt zur Liefe-
rung des Ist-Wertes.
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