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@ Arbeitsverfahren und Walzenstrasse zum kontinuerlichen Walzen eines profilierten
Waizgutstranges auf einen vorgegebenen, massgenauen (Fertig-) Profilquerschnitt.

&) Ein Arbeitsverfahren zum kontinuierlichen Wal-
zen eines profilierten Walzgutstranges auf einen vor-
gegebenen, maBgenauen (Fertig-)Profilquerschnitt
mit Hilfe aufeinanderfolgend angeordneter Walzger-
lste. Die Walzgerliste weisen Walzenpaare auf, de-
ren Achspaare senkrecht zueinander liegen, und die

L einander gegeniiberliegende Kaliberrinnen aufwei-

sen, die das jeweilige Querschnittsprofil des durch-
laufenden Walzgutsiranges bestimmen. Der Walz-

N gutsirang wird in einem oder mehreren Vorgerlsien

Brtlich in dem Umfangsbersich seines Querschnitts,
der nach dem Verlassen des letzien Walzgeriistes

B im nachfolgenden Hauptgeriist in den Bereich der

Berlihrungslinie der beiden Walzen dieses Hauptger-
{istes einlduft so vorkalibriert, daB jeweils das ge-

samte in dieses Hauptgerilist einlaufende Material
des Walzgutstranges das Kaliber des Hauptgeristes
ausflillt ohne daB dieses Material dabei das Quer-
schnittsprofil des Walzgutstranges in diesem Wal-
zenBeriihrungslinienbereich nennenswert verformt.
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Arbeitsverfahren und Waizenstrage zum kontinuierlichen Walzen eines profilierten Waizgutstranges
auf einen vorgegebenen, maggenauen (Fertig-)Profilquerschnitt

Die Erfindung bezieht sich auf ein Arbeitsver-
fahren zum kontinuierlichen Walzen eines profilier-
ten Walzgutstranges auf einen vorgegebenen, mas-
genauen (fertig-)Profilquerschnitt mittels aufeinan-
derfolgend angeordneter Walzgerliste mit Walzen-
paaren, deren Achspaare senkrecht zueinander lie-
gen, und die einander gegeniberliegende, das je-
weilige  Querschnittsprofil des durchlaufenden
Walzprofilstranges bestimmende Kaliberrinnen auf-
weisen und auf eine Walzenstrae zur Durchiiih-
rung dieses Arbeitsverfahrens.

Ein aus einer kontinuierlichen WalzstraBe aus-
tretender Walzgutsirang von bspw. etwa 20-256 mm
Durchmesser weist in der Regel Toleranzabwei-
chungen von +/~ 0,5 mm auf. Beim Walzen mag-
genauer Profil-Querschnitte sollen die Toleranzab-
weichungen jedoch nur 0,05 mm und weniger be-
tragen. Da der Walzgutstrang darlber hinaus Uber
seine Linge Temperaturschwankungen unterworfen
ist und sich infolge anderer EinfluBgrGBen wie Ma-
terialqualitdt, Zug und Drall zwischen den Walzger-
Usten der WalzstraBe usw. ein Querschnitt des aus
dem letzten Walzgeriist austretenden Waizgut-
stranges ergibt, dessen Form und Verhalten flr die
weitere Walzung nicht genau vorherbestimmbar ist,
ergeben sich auch beim Walzen z.B. mit einem,
ein in sich positionsgenaues geschlossenes Waliz-
kaliber bildenden Walzenpaar unter die Waizkraft
wesentlich Ubersteigender Vorspannkraft Schwie-
rigkeiten, die eine Reihe von Nachteilen mit sich
bringen. Es ist dabei davon auszugehen, daB die
aus dem Walzvorgang in der WalzstraBe herrlihren-
den negativen Eigenschaften des ausiretenden
Walzgutstrangs insbesondere die der Querschnitts-
form als zunéchst nicht beeinflufbar hingenommen
werden missen. Die Schwierigkeiten bestehen u.a.
darin, daB die von den Walzenpaaren gebildeten, in
sich geschiossenen Walzkaliber nicht durch regeln-
de Anstellung verdnderbar sind, mit der Foige, das
das Walzkaliber wegen der wechselnden Form des
Querschnitts oder des sich &ndernden Materialver-
haltens z.B. aufgrund von Temperaturschwankun-
gen des aus der Walzstrae kommenden Walzgut-
stranges nicht vollsténdig gefiillt oder auch Uber-
fUllt wird. Mit Verwendung mehrerer hintereinander
angeordneter Walzenpaare mit Walzkalibern abge-
stufter Gr68e konnte dieser Schwierigkeit nun mehr
oder weniger zufriedenstellend begegnet werden.
Eine weitere Schwierigkeit, ndmiich die nachteilige
Bildung partieller mehr oder weniger starker Rand-
grate am Umfang des Profils nach dessen Austritt
aus dem letzten Fertiggerlst lieB sich bisher auch
durch das Walzen mit mehreren hintereinander an-
geordneten Walzenpaaren in der geschilderten
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Weise nicht beseitigen bzw. vermeiden, ebensowe-
nig die Nachteile, die sich aus der Drallneigung
des Stranges und dem Zug zwischen den hinter-
einander angeordneten Walzenpaaren ergaben.
Schliefllich ist es bisher auch nicht gelungen, die
Verformung des Walzgutstranges bei dieser Art der
Walzung so zu gestalten, daB dieser Uber seine
gesamte Lange einen gleichbleibenden Fertig-Pro-
filguerschnitt aufweist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgeméBe Arbeitsverfahren so zu verbes-
sern, daf die genannten Schwierigkeiten und Nach-
teile vermieden bzw. beseitigt werden und geeigne-
te Vorrichtungen zur Durchfihrung dieses Arbeits-
verfahrens zu schafien.

Die erfindungsgeméBe L8sung dieser Aufgabe
geht von der Erkenntnis aus, daB eine gleichm&gi-
ge Ausbildung der Querschnittsform und des Gefl-
ges des aus der WalzstraBe austretenden Walzgut-
stranges durch eine mdglichst gleichmiBige Vertei-
lung der Abnahmen, d.h. wenig Breitenzunahme
und gleichmifBige Gefligeverdichtung sowie durch
eine gleichmiBige Flhrung der Walztemperaturen
liber die Linge eines Walzgutstranges und Gber
seinen Querschnitt erreicht wird. Beim Walzen er-
folgt die Verformung aus der beim Durchgang des
Walzgutstranges durch das Walzkaliber hervorgeru-
fenen HGhenabnanme. Aus dieser resultieren eine
Zunahme der Lange und eine Zunahme der Breite.
Beim Walzen ist in erster Linie eine Zunahme der
Lange erwlnscht. Die Zunahme der Breite stellt
eine in der Regel weniger erwlinschie Erscheinung
dar. Die Querschnittsabschnitte, die bei diesem
Vorgang in die Breite verdrdngt werden, nehmen in
ihrer H6he wenig oder gar nicht ab und erfahren
damit nur eine unzureichende oder keine Verldnge-
rung. Durch den Zusammenhang zwischen den
einzelnen Querschnittsabschnitten werden die brei-
tenden Abschnitte, die nur eine geringe H8henab-
nahme erfahren, aber mitgenommen und Uber die
auftretenden Zugkrifte gestreckt. Diese breitenden
Randabschnitte sind einer KantenriBgefahr ausge-
setzt. Tritt eine solche Breitung auf, so erfordert
diese im nichsten Walzkaliber eine entsprechend
groBere Abnahme der HShe und damit grdBere
Walzkréfte, gr&Bere Verformungsmomente und da-
mit einen héheren Leistungsaufwand. Die Breitung
erfordert aber nicht nur grdBere Leistungen, son-
dern es missen entweder gréBere Abnahmen pro
Walzkaliber erfolgen oder es muf8 eine gréfere
Zah! von hintereinander wirksam werdenden Walz-
kalibern vorgesehen werden.

Fur die Verbesserung des gattungsgeméagfen
Arbeitsverfanrens ist deshalb eine Walzverformung
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anzustreben, bei der mdglichst kleine Breitungen
auftreten. Die Grofe soicher Breitungen wird durch
die Walzguttemperatur, das Reibungsverhalten zwi-
schen Waize und Walzgut, die Walzgeschwindig-
keit, die Kaliberform und den Walzendurchmesser
beeinfluft. Die Walzguttemperatur wird im vorlie-
genden Zusammenhang von der WalzstraBe vorge-
geben und ist insoweit nicht beeinfluBbar. Das Rei-
bungsverhalten zwischen Walze und Walzgut kann
durch entsprechende Gestaltung der Oberfldche
glinstig gestaltet werden. Die Walzgeschwindigkeit
ist ebenfalls durch die Walzstrae gegeben. Die
Kaliberform soll weitgehend die Breitung vermei-
den und eine mdglichst gleichméBige Abnahme
Uber die Walzgutbreite bewirken. Der Walzen-
durchmesser, der sich im in Rede stehenden Zu-
sammenhang am ehesten beeinflussen [48t, sollte
aus diesem Grund mdglichst klein gehalten wer-
den. da damit auch die Breitung klein und bei
gleichbteibender Hhenabnahme auch die Zahl der
zu durchlaufenden Walzkaliber kleiner wird und die
Forminderungswiderstdnde gering sind. Weiterhin
ireten dabel kleinere Walzkrdfte und kieinere Dreh-
momente auf, so daB auch nur kleinere Antriebslei-
stungen vorgesehen werden miissen. Darliber hin-
aus wird die Breitungstendenz klein gehalten, der
Walzenverschieiff verringert und die gewlnschten
engen Toleranzen lassen sich besser einhaiten.
Waesentlich ist weiter. daB glinstige Umformverhalt-
nisse im Walzkaliber entstehen, und daB auch die
Oberfliche des Walzgutes durch die kurzen Kon-
takistrecken zwischen Walze und Walzgut verbes-
sert wird.

Die L&sung oben genannten Aufgabe wird des-
halb dadurch gekennzeichnet, daB der Walzgu-
strang in einem oder mehreren Vorgerlsten &rilich
in dem Umfangsbereich seines Querschnitts der
nach dem Verlassen des letzten Vorgerlistes im
nachfolgenden Hauptgerlst in den Bereich der Be-
riihrungslinie beider Walzen dieses Hauptgeriistes
einlduft, so vorkalibriert wird, daB jeweils das ge-
samte in das Hauptgeriist einlaufende Material des
Walzqutstranges das Kaliber dieses Hauptgeristes
ausfilit ohne dabei diesen Walzlinienberlihrungsbe-
reich nennenswert zu verformen. Die Drehazahl der
Walzenpaare des HauptgerUstes kann dabei in An-
hZngigkeit von der Drehzahl der Walzen des letz-
ten Vorgeristes unter Aufbringung eines sehr leich-
ten Zuges auf dem Walzgutstrang geregelt werden
und es kann weiter die Drehzahl der Walzen des
Vorgeriistes unter Zulassung eines leichten Schlup-
fes zwischen diesen Walzen und dem Walzgui-
strang geregelt werden. Eine WalzensiraBe zur
Durchfiihrung dieses Arbeitsverfahrens kann erfin-
dungsgemiB mindestens zwei aufeinanderfolgende
MaB-Walzgerlste aufweisen, bei denen die Walzen
der Walzenpaare mit einer die Walzkraft wesentlich
{bersteigenden Vorspannkraft gegeneinander pro-
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sitionierbar sind, und bei denen die geometrische
Form des Verlaufs der Umfangslinien des jeweils
gebildeten Kalibers in den vorgeordneten Mag-
Walzgeriisten mindestens im Wandungsbereich
des Bodens beider Kaliberrinnen und in den nach-
geordneten MaB-Walzgerlisten im wesentlichen im
gesamien Wandungsbereich beider Kaliberrinnen
mit der geometrischen Form des Verlaufs der Um-
fangslinie des vorgegebenen Fertig-Profilquer-
schnitts Ubereinstimmt. Dies kann vorteilhaft da-
durch erreicht werden, daB der Abstand der Mitten
der Bodenbereiche des Kalibers der vorgeordneten
Maf-Walzgeriiste geringfligig kleiner oder gleich
dem vorgegebenen Fertigdurchmesser des in die-
sem Bereich geformten Profilquerschnitts ist. Es
kénnen weiter mindestens die Walzen der Walzen-
paare der nachgeordneten MaB-Walzgerliste ansich
bekannte, seitlich auBerhalb der Kaliberrinnen ver-
laufende, wihrend des Walzens aufeinanderliegen-
de und mit der Vorspannkraft gegeneinander ge-
driickte Umfangsabschnitte aufweisen. Die Walzen
der Walzenpaare kénnen innerhalb des elastischen
Bereichs der aufeinanderliegenden Umfangsab-
schnitte wegkontrollier- und positionierbar gegen
die Vorspannkraft voneinander weg anstellbar sein
und die Randkanten der Kaliberrinnen weisen
zweckmifig eine Abrundung auf, die in den Verlauf
der Umfangslinie des Kalibers eine geringflgige
seitlich nach auBne gerichtete symmetrische Aus-
buchtung einbringen wobei die Abrundung die
Form eines Radius aufweisen kann, der bspw. 1 bis
2 mm betrdgt. Der mit der geometrischen Form
der Umfangslinie des vorgegebenen Fertig-Profil-
querschnitts Ubereinstimmende Wandungsbereich
des Bodens der Kaliberrinnen des oder der vorge-
ordneten MafB-Walzgeriste ist dabei so bemessen,
daB er den Bereich der symmetrischen Ausbuch-
tung der Umfangslinie des Kalibers des nachgeord-
neten MafB-WalzgerUstes Uberdeckt.

Die erlduterten MaB-Walzgeriiste k&nnen auch
in einer Walzenstrafe antelle der Vor-, Zwischen-
und/oder Endgerlstabschnitte dieser Walzenstrafie
angeordnet werden. Es besteht auch die Moglich-
keit zur Walzung eine vorgesehenen
Zwischenprofil-Querschnitts solche MaB-Waizger-
ste innerhalb der aufeinanderfolgenden Waizger-
iste einer WalzenstraBe anzuordnen. Ein oder
mehrere der Walzenpaare kdnnen auch von Stiitz-
walzen abgestltzt werden und der Antrieb kann
direkt oder Uber diese Stiitzwalzen bewirkt werden.
Die Walzenpaare kdnnen auch von den Stlitzwal-
zen getragen und von diesen radial und/oder axial
geflihrt sein. Auch 148t sich die Vorspannkraft von
den Stltzwalzen auf die Walzenpaare Ubertragen
und es kdnnen je zwei die jeweiligen Walzen des
Walzenpaares abstlitzende Stltzwalzen vorgese-
hen werden.

Bel einer Walzenstrae, die eine erste Fertig-
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staffel von selbsténdigen, hintereinander angeord-
neten WalzgerUsten und eine dieser nachgeordne-
te, aus einer Mehrzahl von in einem Fertigblock
zusammengefaften  Walzgerlsten  bestehende
zweite Fertigstaffel aufweist, kénnen die Vor-Walz-
kaliber und die in sich geschiossenen Waizkaliber
bildenden Walzenpaare hinter der ersten Fertigstaf-
fel ohne die zweite Fertigstaffel oder zwischen der
ersten und der zweiten Fertigstaffel oder hinter der
zweiten Fertigstaffel angecrdnet werden.

Das Durchmesserverhiltnis der Walzen der
Vor-Walzkaliber bildenden Walzenpaare und der
Walzen des letzten Walzgerlistes der den Walzgut-
strang =zuflihrenden kontinuierlichen Walzstrafe
kann erfindungsgemaf den Wert 0,7 und kleiner
erreichen. Die Durchmesser der das Vor-Walzkali-
ber und der das in sich geschlossene Walzkaliber
bildenden Walzenpaare kdnnen dabei unter sich
etwa gleich sein und dabei, als Walzscheiben aus-
gebildet einen Durchmesser von etwa 250 mm und
weniger aufweisen. Wenn bei einer soichen Be-
messung der Walzendurchmesser der Abstand der
jeweiligen gemeinsamen Achsebenen der Achsen
der das Vor-Walzkaliber und das in sich geschlos-
sene Walzkaliber bildenden Walzenpaare etwa der
Summe der Durchmesserhilften beider Walzen-

paare entspricht, dann ergibt sich zwischen den
beiden Walzkalibern ein so kurzer Abstand, daf

den Walzgutstrang beeinflussende Temperaturéin-
derungen oder Drallneigungen nicht oder nur in
kaum mefBbaren AusmaBen auftreten kdnnen.

Das das Vor-Walzkaliber bildende Walzenpaar
kann in Lagerstlicken lagern, die durch einstellbare
Zugspindeln miteinander verbunden sind, und die
gegen die Spannkraft dieser Zugspindeln durch
druckmittelbeaufschlagbarte Kolben und gegen die-
se anlegbare, auswechselbare Anschlagstiicke un-
terschiedlicher HShe abgestiitzt sind. Diese Anord-
nung erlaubt es, die Walzen der das Vor-Walzkali-
ber bildenden Walzenpaare gegen die von den
Zugspindeln ausgelibte Spannkraft, die hier als
Vorspannung wirkt, innerhalb des elastischen Be-
reichs der Zugspindeln durch genau dosierte An-
derungen des Drucks des die Kolben beaufschia-
genden Druckmittels auBerordentlich genau mit
kleinsten Stellwegen anzustellen. In der Praxis hat
sich gezeigt, daB Stellwege von 0,01 und weniger
mm einstellbar sind. Mit dieser genauen Ansteli-
maoglichkeit 188t sich das Vor-Walzkaliber innerhalb
weniger Walzgut-Probedurchgénge schnell und ge-
nau den jeweiligen Gegebenheiten anpassen, und
es sind auch Nachstellungen wihrend des Walz-
gutdurchlaufs unter Walzdruck mdglich. Weitere
Ausbildungsund Anwendungsmd&glichkeiten der er-
findungsgemé&Ben Vorrichtungen sind in Unteran-
spriichen niedergelegt.

Bei Durchflihrung des erfindungsgeméBen Ar-
beitsverfahrens unter Verwendung der ebenefalls
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erfindungsgeméfen  WalzenstraBen-Ausbildungen
weist die Verformung des Profilquerschnittes des
Walzgutstranges in dem Vor- und dem dicht dahin-
ter angeordneten Hauptgerlst Merkmale auf, die an
den Verformungsveriauf eines Stranges im Kaliber
gines Ziehsteins erinnem. Die erzielten Ergebnisse
entsprechen in Manchem auch denen, die sich
beim Ziehen von Strédngen erzielen lassen, ndmlich
neben einer Uberraschend groBen Abnahme, die 10
bis 15% betragen kann, entsteht ein Walzgutsirang,
dessen Fertigprofil sowohl bei Rund- als auch bei
Quadratquerschnitten nur geringfligige Abweichun-
gen von den vorgegebenen Soll-Werten zeigt und
insb. diese Querschnittkonstanz liber die gesamte
Stabldnge beibehilt.

Die Erfindung wird anhand des in der Zeich-
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels ndher er-
[Autert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 die Vorrichtung in der Gesamtanord-
nung von der Seite gesehen in schematischer Dar-
stellung,

Fig. 2 die Draufsicht auf Fig. 1,

Fig. 3 eine Einzelheit aus Fig. 2 in vergro-
Bertem MaBstab,

Fig. 4 eine Seitenansicht von Fig. 3,

Fig. 5 eine andere Seitenansicht von Fig. 3
teilweise geschnitten in vergréfertem MaBstab,

Fig. 6 die Draufsicht auf Fig. 5,

Fig. 7 eine Seitenansicht von Fig. 5 und

Fig. 8 einen Teilschnitt nach der Linie C-C
durch Fig. 4.

Wie aus den Fig. 1 und 2 zu ersehen, sind, das
sin offenes Vor-Walzkaliber bildende Vertikalwal-
zenpaar 1 und das das in sich geschlossene Walz-
kaliber bildende Horizontalwalzenpaar 2 dicht hin-
tereinander in Richtung der durch einen Pfeil W
angedeuteten Walzgutbewegungslinie angeordnet;
hier mit einem Abstand D der beiden jeweiligen
gemeinsamen Achsebenen der Walzenpaare 1 und
2, der etwas grofer ist ais die Summe der beiden
Durchmesserhélften M1 und M2 dieser beiden
Walzenpaare 1 und 2. Die Vorrichtung befindet sich
hinter dem mit 3 bezeichneten Vertikalwalzenpaar
des letzten Gerlisies 4 einer nicht dargestellten
kontinuierfichen ProfilwalzestraBe, aus der der profi-
lierte Walzgutsirang in Richtung der Walzgutbewe-
gungslinie W aus- und in die Vorrichtung eintritt.
Das Horizontalwalzenpaar 2 lagert in einem, nicht
zur Erfindung gehdrigen verspannten Walzger(ist 5,
das die Walzen dieses Horizontalwaizenpaares 2
mit einer die erwartete Walzkraft wesentlich Uber-
steigenden  Vorspannkraft gegensinanderdriickt.
Der Antrieb dieses Horizontalwalzenpaares 2 erfolgt
von einem Motor 8 aus Uber ein Zwischengetriebe
7 und Gelenkspindeln 8. Das Vertikalwalzenpaar 1
wird von einem Motor 9 Uber eine Gelenkspindel
10 und ein Winkelgetriebe 11 in spédter noch ndher
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erlfduterter Weise mitiels eines Zahnriemens 12
angetrieben.

Wie aus den Fig. 3 und 4 sowie aus 5 und 6
hervorgeht, ist das Vertikalwalzenpaar 1 jeweils in
einem Lagerstlick 13 bzw. 14 gelagert. Beide La-
gerstiicke stehen, in V-Nuten 15a verschiebbar auf
einer Tragplatte 15 auf und sind auf dieser mit
Klemmitteln 16 festlegbar. Die Tragplatte 15 steht
auf einem Tragkasten 17 auf, der zusammen mit
dem Horizontalwalzgeriist 5 von einer Basisplatte
18 getragen wird, die ihrerseits in Richtung des
Pfeils A von der gemeinsamen Sohlplatte 19 abge-
zogen werden kann. Die Basisplatte 18 4Bt sich
gegeniiber der Sohiplatte 19 mit Klemmeinrichtun-
gen 20 (Fig. 1 und Fig. 4) festlegen. Beim Heraus-
schieben der Basisplatte 18 mit dem aufstehenden
Horizontalwalzgeriist 5 und den Lagerstlicken 13,
14 mit dem Vertikalwalzenpaar 1 wird die Gelenks-
pindel 10 vom Winkelgetriebe 11 gelSst, wihrend
die Gelenkspindeln 8 flir die Antriebslibertragung
auf das Horizontalwalzgeriist 5 vom Zwischenge-
triebe 7 geldst werden und von einem Ansatzstlick
18a der Basisplatte 18 getragen mit dieser und den
darauf stehenden Einheiten aus der Walzlinie her-
ausziehbar ist; ebenso wie das auch von der Basis-
platte 18 getragene Winkelgetriebe 11.

Wie aus Fig. 5 und 6 zu ersehen, sind durch
die beiden Lagerstlicke 13, 14 der Walzen des
Vertikaiwalzenpaares 1 oberhalb und unterhalb die-
ser Walzen Paare von Zugspindeln 21 bzw. 22
geflhrt. Auf das jeweilige Uberstehende Gewinde-
ende dieser Spindeln 21, 22 sind Zahnriemenritzel
23, 24 aufge schraubt, wdhrend auf den anderen
Enden Ratschenrdder 25 drehfest aufgesetzi sind,
die gegeniiber den Lagerstlicken 13 bzw. 14 mit-
tels Sperrstangen 26 gegen Drehung festlegbar
sind. Um die Zahnriemenritzel 23, 24 ist (vgl. Fig.
7) ein Zahnriemen 27 geflhrt. Ein Zahnriemenritzel
23 ist mit einem Stellvierkant 28 ausgestattet. Die
Zahnriemenritzel 23 und 24 lagern in Lagerplatien
29, die mit Distanzscheiben 30 zusammen ein La-
gergehduse bilden, das am Lagerstlick 14 anlie-
gend gegen dieses andriickbar ist. An dieses La-
gergehduse ist nach auBen kragend ein Scharnier-
bolzen 31 angesetzt, der mit einer Lenkstange 32
verbunden ist, die einen Gewindebolzenansatz 32a
aufweist. Dieser Gewindebolzenansatz 32a ist in
einem Ringstlck 33 [&ngsverschieblich gefiihit, das
{iber eine Halteplatte 34 fest mit der Tragplatte 15
verbunden ist. Beiderseits des Ringstlicks 33 sind
auf den Gewindebolzenansatz Steilmuttern 35 aui-
geschraubt. In die einander zugewandten Seiten
13a und 14a der Lagerstlicke 13, 14 sind einander
gegeniberiiegend in entsprechende Bohrungsaus-
nehmungen jeweils oberhalb und unterhalb der
Vertikalwalzen 1 ein druckmittelbeaufschiagbarer
Topfkolben 36 und ein auswechselbares Anschlag-
stiick 37 angeordnet.
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Auf den nach unten weisenden Achsansdtzen
1a der Vertikalwalzen 1 sitzen Zahnriemenrider 16
{vgl. hierzu Fig. 8 und 2), die von dem bereits
erwdhnten Zahnriemen 12 mit einer Wendeschlin-
ge umschlungen werden. Dieser Zahnriemen 12
wird um ein auf dem Winkelgetriebe 11 sitzendes
Antriebsritzel 38 und eine Spannroile 39 herumge-
flihrt. Die Achse 39a dieser Spannrolle (Fig. 3) ist
im Tragkasten 17 in einer elastisch abgstitzten
Flihrung 40 verschieb- und feststellbar gelagert.

Die beiden Lagerstiicke 13, 14 kdnnen, nach-
dem sie auf die Tragplaite 15 aufgesetzt worden
sind, in den V-Nuten 15a l&ngsverschiebbar gefiihrt
Uber die Zahnriemenritzel 23 durch Drehen des
Stellvierkants 28 und Ubertragung dieser Drehbe-
wegung durch den Zahnriemen 27 auf sémtliche
vier Zahnriemenritzel 23, 24 und Aufbringen eines
entsprechenden Zuges auf die Zugspindeln 21, 22
gegeneinanderbewegt werden, wobei sich die Topf-
kolben 36 in dem einen Lagerstiick 14 auf die
Anschlagstlicke 37 in dem anderen Lagerstiick 13
abstiitzen. Je nach der GrBe des einzustellenden
Kalibers K zwischen den beiden Vertikalwalzen 1
muf dabei ein auswihibares Anschlagstlick 37 mit
der entsprechenden HBhe eingesetzt werden. Nach
dieser Grobeinstellung des Kalibers K findet des-
sen Feineinstellung stait; diese wird durch Aufbrin-
gen eines hydraulischen Drucks auf die Riickseite
der Topfkolben 36 bewirkt, dessen GréBe etwa der
Hélfte des Druckes entsprichi, der notwendig ist,
um die Zugspindeln 21, 22 bis zu dem zuléssigen
Wert innerhalb des elastischen Bereiches dieser
Zugspindeln zu spannen. Nach dieser Feineinstel-
lung des Kalibers K werden beide Lagerstiicke 13,
14 in gegeneinander gespanntem Zustand mit Hilfe
der Lenkerstange 32 und der Stellmuttern 35 ge-
meinsam quer zur Walzgutbewegungslinie W so
ausgerichtet, daB das Kaliber K in die Walzgutbe-
wegungslinie W eingemittet ist. Anschiiefiend wird
die Lenkersiange 32 gegeniiber dem Ringstlick 33
mit den Stellmuttern 35 festgelegt und weiter eines
der beiden Lagerstlicke 13, 14, hier das Lagerstlick
13, mit Hilfe der Klemmittel 16 auf der Tragplatte
15 fixiert. Das andere Lagerstlick 14 muf querbe-
weglich auf der Tragplatte 15 bleiben, weil die
Feinsteinstellung des Kalibers K dadurch bewirkt
wird, daB durch geregelte kleine Druckzugaben auf
die Ruckseite des Topfkolbens 36 gegen den
Spanndruck der Zugspindein 21, 22 innerhalb de-
ren elastischen Bereichs die gewilinschte Verédnde-
rung der Breite des Kalibers K in den flir die
Durchfiihrung des Arbeitsverfahrens notwendigen
kleinsten Abschnitten von Bruchteilen von mm be-
wirkt wird, und diese eine entsprechende Querver-
schieblichkeit des Lagerstiicks 14 erfordert.

Die mit den beschriebenen Einstelistufen des
Kalibers K verbundenen Ansteilbewegungen der
beiden oder eines der Lagerstliicke 13, 14 und der
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in diesen gelagerten Vertikalwalzen 1 sowie der auf
den Achsansdtzen 1a sitzenden Zahnriemenrider
1b werden auf der Antriebsseite der Vertikalwaizen
1 durch den Zahnriemen 12 in Verbindung mit der
Spannrolle 39 ausgeglichen.

Neben der bereits beschriebenen Mdglichkeit,
das Horizontalwalzger{ist 5 zusammen mit dem aus
den Lagerstlicken 13, 14 und den Vertikalwalzen 1
sowie deren Antriebsgetriebe 11, 38, 39, 1b und 12
bestehenden Vertikalwalzvorrichtung zusammen
mit der Basisplatte 18 von der Sohlplatte 19 abzu-
ziehen, kann auch nur die aus Tragplatte 15, Lager-
stlicken 13, 14 mit Vertikalwalzen 1, Zahnriemenra-
dern 1b und Spannrolle 39 bestehende Vertikal-
walzvorrichtung mit der Trgplatte 15 nach oben
ausgebaut werden; das Zahnriemen-Antriebsritzel
38 bleibt dabei mit dem Zahnriemen 12 im Tragka-
sten 17 zurlick. Die Tragplatie 15 stellt dabei eine
Art Wechsel-Platte dar, mit der ein vorbereiteter
zweiter Satz dieser Teile gegen den ersten ausge-
tauscht werden kann.

Anspriiche

1. Arbeitsverfahren zum kontinuierlichen Wal-
zen eines profilierten Walzgustranges auf einen
vorgegebenen, mafBgenauen (Fertig-
)Profilquerschnitt mittels aufeinanderfolgend ange-
ordneter Walzgerliste mit Walzenpaaren, deren
Achspaare senkrecht zueinander liegen, und die
einander gegeniiberliegende, das jeweilige Quer-
schnittsprofil des durchlaufenden Walzgutstranges
bestimmende Kaliberrinnen aufweisen,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Walzgutstrang in einem oder mehreren
Vorgerlsten &rtlich in dem Umfangsbereich seines
Querschnittes, der nach dem Verlassen des letzten
VorgerUstes im nachfolgenden Hauptgerlst in den
Bereich der Berlhrungslinie beider Walzen dieses
Hauptgerlistes einlduft, so vorkalibriert wird, da8
jeweils das gesamte in das Hauptgeriist einlaufen-
de Material des Walzgutstranges das Kaliber die-
ses Hauptgerlstes ausfllli ohne dabei das Quer-
schnittsprofil des Walzgutstranges in diesem
Walzen-Berlihrungstinienbereich nennenswert zu
verformen.

2. Arbeitsverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Drehzahl der Walzen des Hauptgeriistes in
AbhZngigkeit von der Drehzahl der Walzen des
letzten VorgerUstes unter Aufbringung eines sehr
leichten Zuges auf den Walzgutstrang geregelt
wird.

3. Arbeitsverfahren nach den Ansprichen 1
und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Drehzahl der Walzen des Vorgerlstes un-
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ter Zulassung eines leichten Schiupfes zwischen
diesen Walzen und dem Walzgutstrang geregelt
wird.

4. WalzenstraBe zur Durchflhrung des Arbeits-
verfahrens nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 2;
gekennzeichnet durch
mindestens zwei aufeinanderfolgende MaB-Walz-
gerUste, bei denen die Walzen der Walzenpaare
mit einer die Walzkraft wesenilich bersteigenden
Vorspannkraft gegeneinander positionierbar sind,
um bei denen die geometrische Form des Verlaufs
der Umfangslinien des jeweils gebildeten Kalibers
in den vorgeordneten MaB-Walzgeriisten im we-
sentlichen im gesamten Wandungsbereich des Bo-
dens beider Kaliberrinnen und in den nachgeordne-
ten MapB-Waizgeriisten im wesentlichen im gesam-
ten Wandungsbereich beider Kaliberrinnen mit der
geometrischen Form des Verlaufs der Umfangslinie
des vorgegebenen Fertig-Profilquerschnitts (ber-
einstimmt.

5. WalzenstraBe nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Abstand der Mitten der Bodenbereiche des
Kalibers der vorgeordneten MaB-Walzgeriiste ge-
ringfligig kleiner oder gieich dem vorgegebenen
Fertigdurchmesser des in diesem Bereich geform-
ten Profilquerschnitts ist.

6. WalzenstraBe nach einem der Anspriiche 4
und/oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens die Walzen der Walzenpaare der
nachgeordneten MaB-Walzgeriiste an sich bekann-
te, seitlich auBerhaib der Kaliberrinnen veriaufende,
wihrend des Walzens aufeinanderliegende und mit
der Vorspannkraft gegeneinandergedriickte Um-
fangsabschnitte aufweisen.

7. WalzenstraBe nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Waizen der Walzenpaare innerhalb des
elastischen Bersichs der aufeinanderliegenden Um-
fangsabschnitte wegkontrollier- und positionierbar
gegen die Vorspannkraft voneinander weg anstell-
bar sind.

8. WalzenstraBe nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Randkanten der Kaliberrinnen eine Abrun-
dung aufweisen, die in den Verlauf der Umfangsii-
nie des Kalibers eine geringfligige seitlich nach
auBen gerichtete symmetrische Ausbuchtung ein-
bringen.

9. WalzenstraBe nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Abrundung die Form eines Radius’ auf-
weist. '
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10. WalzenstraBe nach Anspruch 8 flir das
Walzen von profilierten Wailzgutstringen mit Kreis-
querschnitten von 10 bis 20 mm Durchmesser,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Radius etwa 1 bis 2 mm beirdgt.

11. Walzenstrafe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB der mit der geometrischen Form der Umfangs-
linie des vorgegebenen Fertigprofilquerschnitts
{ibereinstimmende Wandungsbereich des Bodens
der Kaliberrinnen des oder der vorgeordneten Mas-
walzgerUste den Bereich der symmetrischen Aus-
buchtung der Umfangsiinie des Kalibers des nach-
geordneten MaBwalzgerlstes Uberdeckend bemes-
sen ist.

12. Walzenstrafe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB die aufeinanderfolgenden Mafwalzgerlste an-
stelle der Vor-, Zwischen und/oder Endgeriistab-
schnitte einer Walzenstrafe angeordnet sind.

13. WalzenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 4 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
daf zur Walzung eines vorgesehenen Zwischen-
profilguerschnittes MaBwalzgerliste innerhalb der
aufeinanderfolgenden Walzgeriiste einer Waizen-
straBe angeordnet sind.

14. WalzenstraBe nach einem der Anspriiche 4
bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
daf eines oder mehrere der Walzenpaare von
Stlitzwalzen abgestitzt sind.

15. Walzenstrafe nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Antrieb der Walzenpaare direkt oder lber
die Stiitzwalzen bewirkt wird.

18. WalzensiraBe nach den Anspriichen 14
und/oder 15,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Walzenpaare von den Stiitzwalzen getra-
gen und von diesen radial und/oder axial geflhrt
sind.

17. WaizenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Vorspannkraft von den Stiitzwaizen auf die
Walzenpaare {ibertragen wird.

18. WaizenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 14 bis 17,
gekennzeichnet durch
ie zwei die jeweiligen Walzen des Walzenpaares
abstiitzende Stlitzwalzen.

19. WalzenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 14 bis 18 in einer eine erste Fertig-
staffel von selbstidndigen, hintereinander angeord-
neten Walzgerlsten und eine dieser nachgeordne-
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ten, aus einer Mehrzahl von in einem Fertigblock
zusammengefaBten  Walzgerlsten  bestehende
zweite Fertigstaffel aufweisenden Walzstrafle,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Vor-Walzkaliber und in sich geschlossene
Walzkaliber bildenden Walzenpaare hinter der er-
sten Fertigstaffel ohne die zweite Fertigstaffel oder
zwischen der ersten und der zweiten Fertigstaffel
oder hinter der zweiten Fertigstaffel angeordnet
sind.

20. WalzenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Durchmesserverhdlinis der Walzen des
das Vor-Walzkaliber bildenden Walzenpaares (1)
und der Walzen (3) des letzten Walzgeriistes (4)
der den Walzgutstrang zuflihrenden kontinuierli-
chen WalzstraBe etwa 0,7 und kleiner ist.

21. WalzenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 14 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Durchmesser der Walzen der das Vor-
Walzkaliber und der das in sich geschiossene
Walzkaliber bildenden Walzenpaare (1, 2) unter
sich etwa gleich sind.

22. WalzensiraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 14 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Durchmesser der Walzenpaares {1, 2) etwa
250 mm und weniger betrégt.

23. WalzenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 5 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Abstand der jeweiligen gemeinsamen Ach-
sebenen der Achsen der das Vor-Waizkaliber und
des in sich geschlossenen Walzkalibers bildenden
Walzenpaare (1, 2) etwa der Summe der Durch-
messerhiiften beider Walzenpaare (1, 2) ent-
spricht.

24. WalzenstraBe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 5 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
daB das ein Vor-Walzkaliber bildende Walzenpaar
(1) in Lagerstlicken (13, 14) lagert, die durch ein-
stellbare Zugspindeln (21, 22) miteinander verbun-
den sind, und die gegen die Spannkraft dieser
Zugspindeln (21, 22) durch druckmitielbeaufschlag-
te Kolben (36) und gegen diese anlegbare, aus-
wechselbare Anschlagstlicke (37) unterschiedlicher
H&he abgestiitzt sind.

25. WalzenstraBe nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Zugspindeln (21, 22) Gewindeenden auf-
weisen, auf denen Zahnriemen-Ritzel (23, 24) ge-
fuhrt sind, um die ein gemeinsamer Zahnriemen
(27) gefihrt ist, wobei eines der Zahnritzel (23)
drehantreibbar ist.
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26. WalzenstraBe nach den Ansprichen 16
und/oder 17,
dadurch gekennzeichnet,
daB die druckmittelbeaufschiagbaren Kolben (36)
als in Bohrungsausnehmungen der Seitenwénde
der Lagerstiicke (14) eingesetzte Topfkolben aus-
gebildet sind.

27. Walzenstrafie nach einem oder mehreren
der Anspriiche 16 bis 18 mit einem verspannten,
die Walzen des in sich geschlossenen Walzkalibers
bildenden Walzenpaares aufnehmenden Horizontal-
walzgerlst,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Lagerstlicke (13, 14) mit einem, das Vor-
Waizkaliber bildenden Vertikalwalzenpaar (1) und
das Horizontalwalzgerust (5) I&sbar und von ihren
Antriebseinrichtungen (9, 10 und 6, 7) trennbar auf
einem gemeinsamen Tragelement (Tragkasten und
Basisplatte 17, 18) angeordnet sind, das auf eine
Sohlplatie (19) aufschieb- und festlegbar ist.

28. WalzenstraBe nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, .
daB die Lagerstiicke (13, 14) mit dem Vertikalwal-
zenpaar (1) verschieb- und festlegbar auf einer
Tragplatte (15) angeordnet sind, die von dem Trag-
kasten (17) abhebbar ist.

29. WalzenstraBe nach einem oder mehreren
der Ansprliche 16 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Walzen des Vertikaiwalzenpaares (1) auf
nach unten weisenden Achsansitzen (1a)
Zahnriemen-Réder (1b) aufweisen, um die mit ei-
ner Wendeschieife ein weiter um ein Antriebsritzel
(38) und eine Spannrolle (39) geflhrter Zahnriemen
(12) gelegt ist.

30. Walzenstrafe nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Aniriebsritzel (38) auf dem Abtrieb eines
mit dem Antriebsmotor (9) gekuppelten Winkelge-
triebes (11) sitzt, wobei die Achse dieses Winkel-
getriebes und die des Antriebsriizels (38) in der
gemeinsamen Achsebene der beiden Zahnriemen-
rdder (1b) oder in einer nahen parallslen Ebene zu
dieser Achsebene liegen.
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