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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Walzenstra-
Be zum kontinuierlichen Walzen eines profilierten
Walzgutstranges auf einen (Fertig-) Profilquer-
schnitt mit vorgegebenen festen MaBen mittels
zweier oder mehr aufeinanderfolgend angeordneter
Walzgeriiste, mit mindestens einem Vorgerist und
einem Hauptgerist, mit Walzenpaaren, deren
Achspaare senkrecht zueinanderliegen, und die
einander gegeniberliegend, jeweils ein Kaliber bil-
dende Kaliberrinnen aufweisen, bei denen der
Walzgutstrang in einem Vorgerlst oder in mehre-
ren Vorgerlsten &rilich, in dem Umfangsbereich
seines Querschnitts, der nach dem Verlassen des
Vorgeriistes oder des letzten Vorgerlistes im nach-
folgenden Hauptgeriist in den Bereich der Berlih-
rungslinie beider Walzen dieses Hauptgeristes ein-
13uft, so vorkalibriert wird, daf3 jeweils das gesamte,
in das Hauptgerlst einlaufende Material des Wal-
zenstranges das Kaliber dieses Hauptgerlistes aus-
flllt, ohne dabei das Querschnittsprofil des Walz-
gutstranges wesentlich zu verformen, wobei der
Verlauf der Umfangslinien des von dem Walzen-
paar des Vorgerlistes gebildeten Kalibers im Be-
reich der beiden B&den der Kaliberrinnen, und der
Verlauf der Umfangslinien des in den Walzenpaa-
ren des Hauptgeristes gebildeten Kalibers im ge-
samten Umfangsbereich mit dem Verlauf der Um-
fangslinie des vorgegebenen Fertigprofil-Quer-
schnitts Ubereinstimmen.

Der Ausbildung einer bekannten WalzenstraBe
dieser Art (JP-A-58 135 707) liegt die Erkenntnis
zugrunde, daB eine gleichmiBige Ausbildung der
Querschnitisform und des Gefliges des aus der
WalzenstraBe austretenden Walzgutstranges durch
eine moglichst gleichmiBige Verteilung der Abnah-
men, d.h. wenig Breitenzunahme und gleichmiBige
Gefligeverdichtung sowie durch eine gleichmiBige
Flhrung der Walztemperaturen Uber die Linge ei-
nes Walzgutstranges und Uber dessen Querschnitt
erreicht wird, und die beim Walzen erfolgte Verfor-
mung aus der beim Durchgangs des Walzgutstran-
ges durch das Walzkaliber hervorgerufenen HShen-
abnahme erreicht wird. Die beiden, das erste, und
das zweite Kaliber enthaltenden Walzgeriste die-
ser bekannten Walzenstrae werden von herk&mm-
lichen, auch gegeneinander anstellbaren Walzen-
paaren gebildet. Mit derartigen Walzgerlisten sind
aber die notwendigen, mehr oder weniger exakien
Kaliber, in erster Linie Kreiskaliber im Sinne der
geschilderten Arbeitsweise nicht erreichbar, und es
ist deshalb unvermeidlich, daB bei dem mit Hilfe
der Anstellung abschlieBend notwendigen Schlie-
Ben der Seitenspalte beiderseits der Kaliberrinnen,
das im Kaliber befindliche Walzgut in diese sich
schlieBende Spalte gedrlickt wird und dabei erheb-
liche Randgrate am gewalzten Profil entstehen 138t.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
sen wesentlichen Nachteil zu beseitigen.

Die Aufgabe wird ausgehend von der Walzen-
straBe nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 da-
durch geldst, daB das Vorgerlst anstellbar, und
Vorgeriist und Hauptgerlist vorgespannte Walzger-
Uste sind, bei denen die Walzen der Walzenpaare
mit einer, die Walzkraft wesentlich Ubersteigenden
Vorspannkraft gegeneinander positionierbar sind,
und der Abstand der jeweiligen Mitten der Boden-
bereiche der Kaliberrinnen des Walzenpaares des
Vorgeriistes voneinander geringfligig kleiner oder
gleich dem Durchmesser des vorgegebenen Fertig-
profil-Querschnitts ist, die Walzen des Walzenpaa-
res des Hauptgerlstes bekannte, seitlich auBerhalb
der Kaliberrinnen verlaufende, aufeinanderliegende,
mit der Vorspannkraft gegeneinandergedriickie
Umfangsabschnitte, und die jeweiligen beiden
Randkanten der Kaliberrinnen eine Abrundung auf-
weisen, die in den Verlauf der Umfangslinie des
Kalibers eine geringfligige, seitlich nach auBen ge-
richtete, symmetrische Ausbuchtungen einbringen,
und der Verlauf der Umfangslinien des Bodens der
Kaliberrinnen des Walzenpaares, des Vorgeriistes,
der mit der Umfangslinie des Fertigprofil-Quer-
schnittes Ubereinstimmt, den Bereich der durch
diese Abrundungen beidseitig ausgebuchtet verlau-
fenden Umfangslinie des durch das Walzenpaar
des nachgeordneten Hauptgeriistes gebildeten Ka-
libers Uiberdeckt.

Bei dieser Ausbildungsform des Walzgeristes
werden in ihren Abmessungen genau vorberechne-
te und wéhrend des Walzens unverdnderbare Kali-
berdurchginge mit Hilfe, einmal des, die Walzkraft
erheblich Ubersteigenden Vorspanndrucks auf die
Walzen und weiter der, dabei seitlich des Kalibers
fest und nicht ausweichbar aufeinanderliegenden
Umfangsabschnitte beider Walzen geschaffen. Die-
se Umfangsabschnitte beginnen bereits an den bei-
den Randkanten der jeweiligen Kaliberrinnen. Es
werden also die notwendigen, in sich geschlosse-
nen Vor- und Fertigkaliber geschaffen, in denen die
Walzverformung in einer Weise ablduft, die dem
Prézisions-Ziehen von Profilen &hnlich ist.

Weitere ergdnzende Ausbildungen der erfin-
dungsgemiBen WalzenstraBe sind in den Unteran-
spriichen niedergelegt.

Die Erfindung wird anhand des in der Zeich-
nung dargestellten Ausfihrungsbeispiels ndher er-
ldutert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 die Vorrichtung in der Gesamtanord-
nung von der Seite gesehen in sche-
matischer Darstellung,

Fig. 2 die Draufsicht auf Fig. 1,

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

Fig. 4 eine Seitenansicht von Fig. 3,

Fig. 5 eine andere Seitenansicht von Fig. 3
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teilweise geschnitten in vergréBertem
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
ein 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 gr6Ber ist als die Summe der beiden
Durchmesserhdlften M1 und M2 dieser beiden
Walzenpaare 1 und 2. Die Vorrichtung befindet sich
hinter dem mit 3 bezeichneten Vertikalwalzenpaar
des letzten Gerlistes 4 einer nicht dargestellten
kontinuierlichen ProfilwalzestraBe, aus der der profi-
lierte Walzgutstrang in Richtung der Walzgutbewe-
gungslinie W aus- und in die Vorrichtung eintritt.
Das Horizontalwalzenpaar 2 lagert in einem, nicht
zur Erfindung gehdrigen verspannten WalzgerUst 5,
das die Walzen dieses Horizontalwalzenpaares 2
mit einer die erwartete Walzkraft wesentlich Uber-
steigenden Vorspannkraft gegeneinanderdrickt.
Der Antrieb dieses Horizontalwalzenpaares 2 erfolgt
von einem Motor 6 aus Uber ein Zwischengetriebe
7 und Gelenkspindeln 8. Das Vertikalwalzenpaar 1
wird von einem Motor 9 liber eine Gelenkspindel
10 und ein Winkelgetriebe 11 in spdter noch niher
erlduterter Weise mittels eines Zahnriemens 12
angetrieben.

Wie aus den Fig. 3 und 4 sowie aus 5 und 6
hervorgeht, ist das Vertikalwalzenpaar 1 jeweils in
einem Lagerstiick 13 bzw. 14 gelagert. Beide La-
gerstlicke 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 Horizontalwalzgerlist 5 von einer Basisplatte
18 gefragen wird, die ihrerseits in Richtung des
Pfeils A von der gemeinsamen Sohlplatte 19 abge-
zogen werden kann. Die Basisplatte 18 14Bt sich
gegeniber der Sohlplatte 19 mit Klemmeinrichtun-
gen 20 (Fig. 1 und Fig. 4) festlegen. Beim Heraus-
schieben der Basisplatte 18 mit dem aufstehenden
Horizontalwalzgerlst 5 und den Lagerstiicken 13,
14 mit dem Vertikalwalzenpaar 1 wird die Gelenks-
pindel 10 vom Winkelgetriebe 11 geldst, wihrend
die Gelenkspindeln 8 flir die Antriebslibertragung
auf das Horizontalwalzgerlist 5 vom Zwischenge-
triebe 7 geldst werden und von einem Ansatzstiick
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.
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Wie aus Fig. 5 und 6 zu ersehen, sind durch
die beiden Lagerstlicke 13, 14 der Walzen des
Vertikalwalzenpaares 1 oberhalb und unterhalb die-
ser Walzen Paare von Zugspindeln 21 bzw. 22
gefiuhrt. Auf das jeweilige Uberstehende Gewinde-
ende dieser Spindeln 21, 22 sind Zahnriemenritzel
23, 24 aufgeschraubt, wihrend auf den anderen
Enden Ratschenrdder 25 drehfest aufgesetzt sind,
die gegeniber 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 geflihrt. Ein Zahnriemenritzel
23 ist mit einem Stellvierkant 28 ausgestattet. Die
Zahnriemenritzel 23 und 24 lagern in Lagerplatten
29, die mit Distanzscheiben 30 zusammen ein La-
gergehduse bilden, das am Lagerstick 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 Ringstlick 33 ldngsverschieblich gefiihrt, das
Uber eine Halteplatte 34 fest mit der Tragplatte 15
verbunden ist. Beiderseits des Ringstiicks 33 sind
auf den Gewindebolzenansatz Stellmuttern 35 auf-
geschraubt. In die einander zugewandten Seiten
13a und 14a der Lagerstlicke 13, 14 sind einander
gegeniberliegend in entsprechende Bohrungsaus-
nehmungen jeweils oberhalb und unterhalb der
Vertikalwalzen 1 ein druckmittelbeaufschlagbarer
Topfkolben 36 und ein auswechselbares Anschlag-
stlick 37 angeordnet.

Auf den nach unten weisenden Achsansitzen
1a der Vertikalwalzen 1 sitzen Zahnriemenrdder 16
(vgl. hierzu Fig. 8 und 2), die von dem bereits
erwédhnten Zahnriemen 12 mit einer Wendeschlin-
ge umschlungen werden. Dieser Zahnriemen 12
wird um ein auf dem Winkelgetriebe 11 sitzendes
Antriebsritzel 38 und eine Spannrolle 39 herumge-
flihrt. Die Achse 39a dieser Spannrolle (Fig. 3) ist
im Tragkasten 17 in einer elastisch abgstitzten
Fiihrung 40 verschieb- und feststellbar gelagert.

Die beiden Lagerstlicke 13, 14 kdnnen, nach-
dem sie auf die Tragplatte 15 aufgesetzt worden
sind, in den V-Nuten 15a langsverschiebbar geflihrt
Uber die Zahnriemenritzel 23 durch Drehen des
Stellvierkants 28 und Ubertragung dieser Drehbe-
wegung durch den Zahnriemen 27 auf sdmtliche
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
Anschlagstiicke 37 in dem anderen Lagerstiick 13
abstltzen. Je nach der Gr&Be des einzustellenden
Kalibers K zwischen den beiden Vertikalwalzen 1
muB dabei ein auswidhlbares Anschlagstiick 37 mit
der entsprechenden HOhe eingesetzt werden. Nach
dieser Grobeinstellung des Kalibers K findet des-
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sen Feineinstellung statt; diese wird durch Aufbrin-
gen eines hydraulischen Drucks auf die Riickseite
der Topfkolben 36 bewirkt, dessen Gr&Be etwa der
Hilfte des Druckes entspricht, der notwendig ist,
um die Zugspindeln 21, 22 bis zu dem zulédssigen
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. AnschlieBend wird
die Lenkerstange 32 gegeniiber dem Ringstlick 33
mit den Stellmuttern 35 festgelegt und weiter eines
der beiden Lagerstlicke 13, 14, hier das Lagerstiick
13, mit Hilfe der Klemmittel 16 auf der Tragplatte
15 fixiert. Das andere Lagerstlick 14 muB querbe-
weglich auf der Tragplatte 15 bleiben, weil die
Feinsteinstellung des Kalibers K dadurch bewirkt
wird, daB durch geregelte kleine Druckzugaben auf
die Rickseite des Topfkolbens 36 gegen den
Spanndruck der Zugspindeln 21, 22 innerhalb de-
ren elastischen Bereichs die gewlinschte Verdnde-
rung der Breite des Kalibers K in den flr 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 Einstellstufen des
Kalibers K verbundenen Anstellbewegungen der
beiden oder eines der Lagerstiicke 13, 14 und der
in diesen gelagerten Vertikalwalzen 1 sowie der auf
den Achsansidtzen 1a sitzenden Zahnriemenrdder
1b werden auf der Antriebsseite der Vertikalwalzen
1 durch den Zahnriemen 12 in Verbindung mit der
Spannrolle 39 ausgeglichen.

Neben der bereits beschriebenen M&glichkeit,
das Horizontalwalzgerlist 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, Zahnriemenri-
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 Tragplatte 15 stellt dabei eine
Art Wechsel-Platte dar, mit der ein vorbereiteter
zweiter Satz dieser Teile gegen den ersten ausge-
tauscht werden kann.

Patentanspriiche

1. WalzenstraBe zum kontinuierlichen Walzen ei-
nes profilierten Walzgutstranges auf einen
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(Fertig-) Profilquerschnitt mit vorgegebenen fe-
sten MaBen mittels zweier oder mehr aufeinan-
derfolgend angeordneter Walzgeriiste, mit min-
destens einem Vorgerlst und einem Hauptge-
rist, mit Walzenpaaren (1, 2) deren Achspaare
senkrecht zueinander liegen, und die einander
gegeniberliegende, jeweils ein Kaliber bilden-
de Kaliberrinnen aufweisen, bei denen der
Walzgutstrang in einem Vorgerlist oder in
mehreren Vorgerlsten Ortlich, in dem Um-
fangsbereich seines Querschnitts, der nach
dem Verlassen des Vorgerlistes oder des letz-
ten Vorgerlstes im nachfolgenden Hauptgerist
in den Bereich der Berlihrungslinie beider Wal-
zen dieses Hauptgeriistes einlduft, so vorkali-
briert wird, daB jeweils das gesamte, in das
HauptgerUst einlaufende Material des Walzgut-
stranges das Kaliber dieses Hauptgerilstes
ausflllt, ohne dabei das Querschnittsprofil des
Walzgutstranges wesentlich zu verformen, wo-
bei der Verlauf der Umfangslinien des von
dem Walzenpaar des Vorgerlstes (1) gebilde-
ten Kalibers im Bereich der beiden B&den der
Kaliberrinnen, und der Verlauf der Umfangsli-
nien des in den Walzenpaaren (2) des Haupt-
gerUstes gebildeten Kalibers im gesamten Um-
fangsbereich mit dem Verlauf der Umfangslinie
des vorgegebenen Fertigprofil-Querschnittes
Ubereinstimmen,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Vorgerlst anstellbar, und Vorgerlst
und Hauptgerlist vorgespannte Walzgerliste
sind, bei denen die Walzen der Walzenpaare
mit einer, die Walzkraft wesentlich Uberstei-
genden Vorspannkraft gegeneinander positio-
nierbar sind, und der Abstand der jeweiligen
Mitten der Bodenbereiche der Kaliberrinnen
des Walzenpaares des Vorgerlistes voneinan-
der geringfigig kleiner oder gleich dem Durch-
messer des vorgegebenen Fertigprofil-Qer-
schnittes ist, die Walzen des Walzenpaares (1)
des Hauptgeriistes bekannte, seitlich auBerhalb
der Kaliberrinnen verlaufende, aufeinanderlie-
gende, mit der Vorspannkraft gegeneinander
gedriickte Umfangsabschnitte, und die jeweili-
gen beiden Randkanten der Kaliberrinnen eine
Abrundung aufweisen, die in den Verlauf der
Umfangslinie des Kalibers eine geringfligige
seitlich nach auBen gerichtete symmetrische
Ausbuchtungen einbringen, und der Verlauf
der Umfangslinien des Bodens der Kaliberrin-
nen des Walzenpaares (1) des Vorgerlistes,
der mit der Umfangslinie des Fertigprofil-Quer-
schnittes Ubereinstimmt, den Bereich der
durch diese Abrundungen beidseitig ausge-
buchtet verlaufenden Umfangslinie des durch
das Walzenpaar (2) des nachgeordneten
Hauptgeristes gebildeten Kalibers Uberdeckt.
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WalzenstraBe nach Anspruch 1 flir das Walzen
von profilierten Walzgutstrangen mit Kreisquer-
schnitten von zehn bis zwanzig mm Durchmes-
ser,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Radius der Abrundungen der Innenk-
anten der Kaliberrinnen etwa eins bis zwei mm
betragt.

WalzenstraBe nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Vor- und das Hauptgerlst anstelle der
Vor-, Zwischen- und/oder Endgeristabschnitte
einer WalzenstraBe angeordnet sind.

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Walzung eines vorgesehenen Zwi-
schenprofilquerschnittes das Vorgerlist und
das HauptgerUst innerhalb der aufeinanderfol-
genden Walzgeriste einer Walzenstrale ange-
ordnet sind.
WalzenstraBe nach den
und/oder 4,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Durchmesserverhdltnis der Walzen
des das Vorwalzkaliber bildenden Walzenpaa-
res (1) und der Walzen (3) des letzten Walz-
gerlstes (4) der den Walzgutstrang heranfiih-
renden kontinuierlichen WalzstraBe etwa 0,7
und kleiner bemessen ist.

Anspriichen 3

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Durchmesser der Walzen (1) des Vor-
gerUstes und die der Walzen (2) des Hauptger-
Ustes unter sich etwa gleich sind.

WalzenstraBe nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Durchmesser der Walzenpaare (1, 2)
etwa 250 mm und weniger betragen.

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein oder mehrere der Walzenpaare von
Stitzwalzen abgestitzt sind.

WalzenstraBe nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Antrieb der Walzenpaare direkt oder
Uber die Stlitzwalzen bewirkt wird.
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

WalzenstraBe nach den
und/oder 9,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Walzenpaare von den Stltzwalzen ge-
tragen und von diesen radial oder axial geflihrt

sind.

Anspriichen 8

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorspannkraft von den Stiitzwalzen auf
die Walzenpaare Ubertragen wird.

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 11,

gekennzeichnet durch,

ie zwei die jeweiligen Walzen des Walzenpaa-
res abstiitzende Stlitzwalzen.

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Abstand der jeweiligen gemeinsamen
Achsebenen der Achsen der Walzenpaare (1,
2) des Vorgeristes und des Hauptgerlstes
etwa der Summe der Durchmesserhilften bei-
den Walzenpaare (1, 2) entspricht.

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 13 mit einem Vertikalwalzen-
paar (1) fir das VorgerUst, das in Lagerstlicken
(13, 14) lagert, die durch einstellbare Zugspin-
deln (21, 22) miteinander verbunden sind, und
die gegen die Spannkraft dieser Zugspindeln
(21, 22) durch druckmittelbeaufschlagte Kolben
(36) und gegen diese anlegbare, auswechsel-
bare Anschlagsticke (37) unterschiedlicher
H6he abgestiitzt sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zugspindeln (21, 22) Gewindeenden
aufweisen, auf denen Zahnriemen-Ritzel (23,
24) gefiihrt sind, um die ein gemeinsamer
Zahnriemen (27) geflihrt ist und eines der
Zahnritzel (23) drehantreibbar ist.

WalzenstraBe nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB die druckmittelbeaufschlagbaren Kolben
(36) als in Bohrungsausnehmungen der Seiten-
winde des Lagerstiicks (14) eingesetzte Topi-
kolben ausgebildet sind.

WalzenstraBe nach einem der Anspriiche 14
und 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Lagerstiicke (13, 14) mit einem, das
Walzkaliber des Vorgerlstes bildenden Verti-
kalwalzenpaar (1) und das Horizontal-Hauptge-
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rist (5) 18sbar und von ihren Antriebseinrich-
fungen (9, 10 und 6, 7) trennbar auf einem
gemeinsamen Tragelement (Tragkasten und
Basisplatte 17, 18) angeordnet sind, daB auf
eine Sohlplatte (19) aufschieb- und festlegbar
ist.

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Ansprliche 14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Lagerstlicke (13, 14) mit dem Vertikal-
walzenpaar (1) verschieb- und festlegbar auf
einer Tragplatte (15) angeordnet sind, die von
dem Tragkasten (17) abhebbar ist.

WalzenstraBe nach einem oder mehreren der
Anspriiche 14 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Walzen des Vertikalwalzenpaares (1)
auf nach unten weisenden Achsansitizen (1a)
Zahnriemen-R&der (1b) aufweisen, um die mit
einer Wendeschleife ein weiterer um ein An-
triebsritzel (38) und eine Spannrolle (39) ge-
fUhrter Zahnriemen (12) gelegt ist.

WalzenstraBe nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Antriebsritzel (38) auf dem Abtrieb
eines mit dem Antriebsmotor (9) gekuppelten
Winkelgetriebes (11) sitzt, wobei die Achse
dieses Winkelgetriebes und die des Antriebsrit-
zels (38) in der gemeinsamen Achsebene der
beiden Zahnriemenrdder (1b) oder in einer na-
hen parallelen Ebene dieser Achsebene liegen.

Arbeitsverfahren flir eine WalzenstraBe nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Drehzahl der Walzen des Hauptger-
Ustes in Abhingigkeit von der Drehzahl der
Walzen des letzten Vorgerlstes unter Aufbrin-
gung eines sehr leichten Zuges auf den Walz-
gutstrang geregelt wird.

Arbeitsverfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Drehzahl der Walzen des Vorgerlistes
unter Zulassung eines leichten Schlupfes zwi-
schen diesen Walzen und dem Walzgutsirang
geregelt wird.

Arbeitsverfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Walzen der Walzenpaare innerhalb
des elastischen Bereichs der aufeinanderlie-
genden Umfangsabschnitte wegkontrollier- und
positionierbar gegen die Vorspannkraft vonein-
ander weg anstellbar sind.
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Claims

Mill train for the continuous rolling of a profiled
strand of rolled stock to a (finished) profile
cross-section of preset fixed dimensions by
means of two or more roll stands arranged in
succession, with at least one roughing stand
and one main stand, with roll pairs (1, 2), the
axis pairs of which lie one perpendicularly to
the other and which display mutually opposite
calibre grooves each forming a calibre, in
which the rolled stock strand is so preliminarily
calibrated in one roughing stand or in several
roughing stands locally in the circumferential
region of its cross-section, which after leaving
the roughing stand or the last roughing stand
runs into the succeeding main stand in the
region of the line of contact of both rolls of this
main stand, that the entire material of the rol-
led stock strand running into the main stand
each time fills out the calibre of this main
stand without substantially deforming the
cross-sectional profile of the rolled stock strand
in that case, wherein the course of the circum-
ferential lines of the calibre formed by the roll
pair of the roughing stand (1) in the region of
the two bases of the calibre grooves and the
course of the circumferential lines of the cali-
bre formed in the roll pairs (2) of the main
stand coincide in the entire circumferential re-
gion with the course of the circumferential line
of the preset cross-section of the finished pro-
file, characterised thereby, that the roughing
stand is adjustable and the roughing stand and
the main stand are biassed roll stands, in
which the rolls of the roll pairs are each
positionable one relative to the other by a
biassing force substantially exceeding the roll-
ing force and the spacing of the respective
centres of the base regions of the calibre
grooves of the roll pair of the roughing stand
one from the other is slightly smaller or equal
to the diameter of the preset cross-section of
the finished profile, the rolls of the roll pair (1)
of the main stand display known circumferen-
tial portions which lie one on the other, extend
laterally outside the calibre grooves and are
urged one against the other by the biassing
force and both the respective rim edges of the
calibre grooves display a rounding-off which
introduce slight symmetrical convexities, which
are directed laterally outwards, into the course
of the circumferential line of the calibre, and
the course of the circumferential lines of the
base of the calibre grooves of the roll pair (1)
of the roughing stand, which coincides with the
circumferential line of the cross-section of the
finished profile, covers the region of the cir-
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cumferential line, which extends convexly at
both sides through these roundings-off, of the
calibre formed by the roll pair (2) of the down-
stream main stand.

Mill frain according to claim 1 for the rolling of
profiled rolled stock strands with circular cross-
sections of ten to twenty millimetres in diam-
eter, characterised thereby, that the radius of
the roundings-off of the inside edges of the
calibre grooves amounts to about one to two
millimetres.

Mill train according to the claims 1 and 2,
characterised thereby, that the roughing stand
and the main stand are arranged in place of
the roughing, intermediate and/or finishing
stand sections of a mill train.

Mill frain according to one or more of the
claims 1 to 3, characterised thereby, that the
roughing stand and the main stand are ar-
ranged within the successively following roll
stands of a mill train for the rolling of an
envisaged intermediate profile cross-section.

Mill frain according to the claims 3 and/or 4,
characterised thereby, that the diameter ratio
between the roll pair (1) forming the prelimi-
nary rolling calibre and the rolls (3) of the last
roll stand (4) of the continuous mill train advan-
cing the rolled stock strand is dimensioned to
be about 0.7 or less.

Mill frain according to one or more of the
claims 1 to 5, characterised thereby, that the
diameters of the rolls (1) of the roughing stand
and of the rolls (2) of the main stand are each
about equal to the other.

Mill train according to claim 6, characterised
thereby, that the diameters of the roll pairs (1,
2) amount to about 250 millimetres or less.

Mill frain according to one or more of the
claims 1 to 7, characterised thereby, that one
or more of the roll pairs are supported by
backing rolls.

Mill train according to claim 8, characterised
thereby, that the drive of the roll pairs is effec-
ted directly or by way of the backing rolls.

Mill frain according to the claims 8 and/or 9,
characterised thereby, that the roll pairs are
carried by the backing rolls and guided radially
or axially by these.
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Mill frain according to one or more of the
claims 8 to 10, characterised thereby, that the
biassing force is transmitted from the backing
rolls to the roll pairs.

Mill frain according to one or more of the
claims 8 to 11, characterised by two backing
rolls each time supporting the respective rolls
of the roll pair.

Mill frain according to one or more of the
claims 1 to 12, characterised thereby, that the
spacing of the respective common axial planes
of the axes of the roll pairs (1, 2) of the
roughing stand and of the main stand cor-
responds to about the sum of the radii of both
the roll pairs (1, 2).

Mill frain according to one or more of the
claims 1 to 13 with a vertical roll pair (1) for
the roughing stand, the rolls of which pair are
borne in bearing members (13, 14), which are
connected together by adjustable draw spin-
dles (21, 22), and supported by pistons (36),
which are loaded by pressure medium, and by
exchangeable abutment members (37), which
are layable against these, characterised there-
by, that the draw spindles (21, 22) display
threaded ends, on which toothed belt pinions
(23, 24) are guided, about which a common
toothed belt (27) is led, and one of the toothed
pinions (23) is rotationally drivable.

Mill train according to claim 14, characterised
thereby, that the pistons (36), which are loada-
ble by pressure medium, are constructed as
skirted pistons inserted into bore recesses of
the side walls of the bearing member (14).

Mill train according to one of the claims 14 and
15, characterised thereby, that the bearing
members (13, 14) are arranged together with
the vertical roll pair (1), which forms the rolling
calibre of the roughing stand, and the horizon-
tal main stand (5) to be detachable and to be
separable from their drive equipments (9, 10
and 6, 7) on a common carrier element (carrier
box and base plate 17, 18), which is pushable
onto and fixable at a sole plate (19).

Mill frain according to one or more of the
claims 14 to 16, characterised thereby, that the
bearing members (13, 14) together with the
vertical roll pair (1) are arranged to be dis-
placeable and fixable on a carrier plate (15),
which is raisable off from the carrier box (17).
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Mill frain according to one or more of the
claims 14 to 17, characterised thereby, that the
rolls of the vertical roll pair (1) display down-
wardly pointing axle stubs (1a) of toothed belt
pulley (1b), around which a further toothed belt
(12), which is led around a driving pinion (38)
and a tensioning roller (39), is laid with a
reversing loop.

Mill train according to claim 18, characterised
thereby, that the driving pinion (39) sits on the
output shaft of a bevel gear (11) coupled with
the drive motor (9), wherein the axis of this
bevel gear and that of the driving pinion (38)
lie in the common axial plane of both the
toothed belt pulleys (1b) or in a plane near and
parallel to this axial plane.

Operating method for a mill train according to
one or more of the claims 1 to 19, charac-
terised thereby, that the rotational speed of the
rolls of the main stand is regulated in depen-
dence on the rotational speed of the rolls of
the last roughing stand while exerting a very
slight tension on the rolled stock strand.

Operating method according to claim 20,
characterised thereby, that the rotational speed
of the rolls of the roughing stand is regulated
fo permit a slight slip between these rolls and
the rolled stock strand.

Operating method according to claim 20,
characterised thereby, that the rolls of the roll
pairs are setftable one away from the other
against the biassing force while positionable
and checkable in travel within the elastic range
of the circumferential portions lying one on the
other.

Revendications

Train de laminage pour le laminage continu
d'un profilé 3 laminer & une section de profilé
ayant des dimensions prédéterminées fixes, a
I'aide de deux ou plusieurs cages de laminage
successives, comportant au moins une cage
de prélaminage et une cage principale, dont
les paires de cylindres (1,2) ont des axes
perpendiculaires 'un par rapport 4 l'auire et
présentent des rainures de calibrage opposées
qui constituent un calibre, le profilé & laminer
étant précalibré dans une cage de prélaminage
ou dans plusieurs cages de prélaminage loca-
lement dans la zone périphérique de sa sec-
tion qui, aprés avoir quitté la cage de prélami-
nage ou la derniére cage de prélaminage, en-
fre dans la cage de laminage principale, dans
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la zone de la ligne de contact des deux cylin-
dres de cette cage de laminage principale, de
telle sorte que toute la matiére du profilé a
laminer entrant dans la cage de laminage prin-
cipale remplit le calibre de cette cage de lami-
nage principale sans pour autant déformer de
fagon substantielle la section du profilé & lami-
ner, l'allure des lignes de circonférence du
calibre formé par la paire de cylindres de la
cage de prélaminage (1) correspondant, dans
la zone des deux fonds de rainure de calibra-
ge, a l'allure de la ligne de circonférence de la
section prédéterminée du profilé fini et I'allure
des lignes de circonférence du calibre formé
par les paires de cylindres ( 2 ) de la cage de
laminage principale correspondant sur toute la
périphérie a I'allure de la ligne de circonféren-
ce de la section prédéterminée du profilé fini,
caractérisé en ce que la cage de prélaminage
est réglable en position, en ce que la cage de
prélaminage et la cage de laminage principale
sont des cages de laminage sous précontrainte
dans lesquelles les cylindres des paires de
cylindres sont positionnables I'un contre 'autre
moyennant une force de préconirainte essen-
tiellement supérieure 2 la force de laminage, et
dans lesquelles la distance entre les centres
correspondants des zones de fond des rainu-
res,de calibrage de la paire de cylindres de la
cage de prélaminage est légérement inférieure
ou égale au diamétre de la section prédétermi-
née du profilé fini, en ce que les cylindres de
la paire de cylindres (1) de la cage de lamina-
ge principale comportent des segments circon-
férentiels connus, s'étendant latéralement 2
I'extérieur des rainures de calibrage, superpo-
sés et appliqués I'un contre I'autre par suite de
la force de précontrainte, et les deux arétes
correspondantes des rainures de calibrage
présentent un arrondi qui introduit dans I'allure
de la ligne de circonférence du calibre une
légére grosseur symétrique orientée vers I'ex-
térieur, et en ce que l'allure des lignes de
circonférence du fond des rainures de calibra-
ge de la paire de cylindres (1) de la cage de
prélaminage, qui correspond a la ligne de cir-
conférence de la section du profilé fini, recou-
vre la zone de la ligne de circonférence qui
s'étend des deux cOiés, de fagon grossie par
ces arrondis, ligne de circonférence du calibre
constitué par la paire de cylindres (2) de la
cage de laminage principale agencéeen aval.

Train de laminage selon la revendication 1
pour le laminage de profilés & section circulai-
re ayant des diaméires allant de 10 & 20 mm,
caractérisé en ce que le rayon des arrondis
des arétes internes des rainures de calibrage
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sont de I'ordre d'environ un a deux mm.

Train de laminage selon les revendications 1 et
2 caractérisé en ce que la cage de prélamina-
ge et la cage de laminage principale sont
prévues au lieu des segments de prélaminage,
laminage principal et/ou laminage de finition
d'un train de laminage.

Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 1 & 3 caractérisé en ce que la
cage de prélaminage et la cage de laminage
principale sont prévues dans la succession des
cages de laminage d'un ftrain de laminage,
pour le laminage d'une section de profilé inter-
médiaire.

Train de laminage selon les revendications 3
et/ou 4 caractérisé en ce que le rapport des
diamétres des cylindres de la paire de cylin-
dres (1) qui constitue le calibre de prélaminage
et des cylindres (3) de la derniere cage de
laminage du train de laminage continu qui
ameéne le profilé a laminer est d'environ 0,7 ou
moins.

Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 1 & 5 caractérisé en ce que les
diametres des cylindres (1) de la cage de
prélaminage et les cylindres (2) de la cage de
laminage principale sont approximativement
égaux entre eux.

Train de laminage selon la revendication 6
caractérisé en ce que les diamétres des paires
de cylindres (1,2) sont d'environ 250 mm ou
moins.

Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 1 & 7 caractérisé en ce que
I'une ou plusieurs des paires de cylindres sont
appuyées par des cylindres d'appui.

Train de laminage selon la revendication 8
caractérisé en ce que l'enirainement des pai-
res de cylindres s'effectue directement ou par
les cylindres d'appui.

Train de laminage selon les revendications 8
et/ou 9 caractérisé en ce que les paires de
cylindres sont supportées par des cylindres
d'appui et sont guidées radialement ou axiale-
ment par ceux-ci.

Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 8 & 10 caractérisé en ce que la
précontrainte des cylindres d'appui est tran-
smise aux paires de cylindres.
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Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 8 & 11 caractérisé par chaque
fois deux cylindres d'appui qui forment appui
pour les cylindres correspondants de la paire
de cylindres.

Train de laminage selon l'une des revendica-
tions 1 & 12 caractérisé en ce que la distance
entre les plans d'axes communs aux axes des
paires de cylindres (1,2) de la cage de préla-
minage et de la cage de laminage principale
correspond approximativement 4 la somme
des demi-diamétres des deux paires de cylin-
dres (1,2).

Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 1 & 13 comportant une paire de
cylindres verticaux (1), comme cage de préla-
minage, qui sont logés dans des logements
(13,14) qui sont reliés entre eux par des bro-
ches de fraction réglables (21,22) et qui pren-
nent appui, contre la force de traction de ces
broches (21,22) sur des pistons (36) alimentés
en agent sous pression et des butées (37)
remplagables, de diverses hauteurs, agencga-
bles conire lesdits pistons, caractérisé en ce
que les broches de traction (21,22) comportent
des exirémités filetées sur lesquelles sont
agencés des pignons pour courroies craniées
(23,24) autour desquels est menée une cour-
roie crantée commune (27) et en ce que I'un
des pignons (23) est entrainable en rotation.

Train de laminage selon la revendication 14
caractérisé en ce que les pistons alimentés en
agent sous pression (36) consistent en des
pistons en forme de pot agencés dans des
évidements alésés dans les parois latérales
des logements (14).

Train de laminage selon l'une des revendica-
tions 14 et 15 caractérisé en ce que les loge-
ments (13,14) avec une paire de cylindres (1)
qui constitue le calibre de laminage de la cage
de prélaminage et la cage de laminage princi-
pale horizontale (5) sont agencés de fagon
amovible et désolidarisable de leurs installa-
tions d'entrainement (9,10 et 6,7 ), sur un
élément de support commun (caisson de sup-
port et plaque de base 17,18) qui est glissable
et fixable sur un socle (19).

Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 14 & 16 caractérisé en ce que
les logements (13,14) sont agencés de fagon
déplagable et fixable, avec la paire de cylin-
dres verticaux (1), sur une plaque de support
(15) qui peut étre relevée du caisson de sup-
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port (17).

Train de laminage selon I'une ou plusieurs des
revendications 14 & 17 caractérisé en ce que
les cylindres de la paire de cylindres verticaux
(1) comportent des poulies (1b) pour courroies
crantées, qui sont montées sur des prolonge-
ments d'axe (1a) orientés vers le bas, et autour
desquelles est agencée une auire courroie
crantée (12) moyennant une boucle, qui est
guidée autour d'un pignon d'entrainement (38)
et d'un galet de tension (39).

Train de laminage selon la revendication 18
caractérisé en ce que le pignon d'entrainement
(38) est logé sur la prise de force d'un réduc-
teur angulaire (11) accouplé au moteur d'en-
trainement (9), I'axe de ce réducteur angulaire
et celui du pignon d'entrainement (38) étant
disposés dans le plan d'axe commun aux deux
poulies pour courroie crantée (1b) ou dans un
plan rapproché paraliéle & celui-ci.

Procédé de fonctionnement d'un train de lami-
nage selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 19 caractérisé en ce qu'on régle la
vitesse de rotation des cylindres de la cage de
laminage principale en fonction de la vitesse
de rotation des cylindres de la derniére cage
de prélaminage tout en permettant I'application
d'une traction trés légére sur le profilé 2 lami-
ner.

Procédé selon la revendication 20 caraciérisé
en ce qu'on regle la vitesse de rotation des
cylindres de la cage de prélaminage en per-
mettant un léger patinage entre ces cylindres
et le profilé & laminer.

Procédé selon la revendication 20 caraciérisé
en ce que les cylindres des paires de cylin-
dres sont réglables en déplacement, et en
position, et écartables & I'enconire de la force
de préconirainte, 3 'intérieur du domaine élas-
tique des segments de circonférence appuyés
I'un contre 'autre.
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