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(54) Verfahren zum Betreiben einer Walzgeriistanlage

(57)  Ein Verfahren zum Betreiben einer Walzgerust-
anlage, die aus Stauchvorgertisten besteht, denen Uber
Verbindungsrollgdnge und eine Quertransporteinrich-
tung eine, quer zu den Stauchvorgeriisten versetzte
Kompaktwalzgruppe nachgeordnet ist, die aus einem
ersten und einem zweiten Universalgerust (UG1; UG2)
und einem, zwischen diesen angeordneten Stauchzwi-
schengerust (ZG) gebildet ist, wobei der Walzgeristan-
lage in einem vorgegebenen Zeittakt, aus einer
StrangguBeinrichtung kommende Vorprofile direkt
zugeflihrt und in der Kompaktwalzgruppe (UG1, ZG,
UG2) nacheinander jeweils zu profilierten Walzguts-
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trangen fertiggewalzt und einem, seitlich der Walzlinie
(WL) angeordneten Kiihlbett (KB) zugefiihrt werden,
bevor das nachst folgende Vorprofil in die Kompakiwalz-
gruppe (UG1, ZG, UG2) eintritt. Beim Walzen von Profi-
len mit Querschnitten, deren Fertigwalzzeit langer ist
als der von der StrangguBeinrichtung vorgegebene
Zeittakt erster Langenabschnitt (BSTI) des bereits aus
der Kompaktwalzgruppe (UG1, ZG, UG2) ausgetrete-
nen Walzgutstranges von diesem abgetrennt und dem
Kahlbett zugeflhrt.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Betreiben einer WalzgertUstanlage, bestehend aus
einem oder mehreren Stauchvorgertisten, denen Uber
Verbindungsrollgdnge und eine Quertransporteinrich-
tung eine, quer zu den Stauchvorgerlsten versetzte
Kompaktwalzgruppe nachgeordnet ist, die aus einem
ersten und einem zweiten Universalgertst oder Duo-
Gerust und einem, zwischen diesen angeordneten
Stauchzwischengerist besteht, wobei der Walzgeriist-
anlage in einem vorgegebenen Zeittakt, aus einer Str-
anguBeinrichtung kommende Vorprofile direkt ohne
Zwischenlagerung zugefihrt und in der Kompaktwalz-
gruppe nacheinander jeweils zu profilierten WalzguB-
stréangen fertiggewalzt und einem seitlich der Walzlinie
angeordneten Kuhlbett zugefiihrt werden, bevor oder
wéhrend das nachst folgende Vorprofil in die Kompakt-
walzgruppe eintritt.

Bei diesem bekannten Verfahren weist das, hinter
der Kompakiwalzgruppe angeordnete Kiihlbett eine
Transportbreite auf, die der L&nge des fertiggewalzten
Walzstranges entspricht. Diese Anordnung erlaubt es,
die WalzgerUstanlage im Zeittakt mit der StranguBein-
richtung kontinuierlich zu betreiben, wenn die von der
Walzgeristanlage erbrachte Leistung der Formung des
Vorprofils in den Walzgutfertigstrang die gleiche (oder
eine kieinere) Zeitspanne bendtigt, die auch die Strang-
guBeinrichtung braucht, um ein Vorprofil herzustellen.

Mit abnehmenden Querschnitt und entsprechend
abnehmenden Gewicht pro Langeneinheit des zu for-
menden Walzgutfertigstrangs wird die zeitliche Leistung
der Walzgeriistanordnung kleiner, und von einer
bestimmten ProfilgréBe an reicht die Leistung der Walz-
gertstanordnung nicht mehr aus, die Produktion der
StrangieBeinrichtung im Zeittakt zu verarbeiten; es
mussen dann aufwendige Zwischenlagerungen der von
der StrangguBeinrichtung produzierten Vorprofile vor-
genommen werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Ver-
fahren zum Betreiben der beschriebenen Walzgerst-
anlage so zu verbessern, daf auch die Formung
kleinerer Profile im Zeittakt mit der StrangguBeinrich-
tung erméglicht wird.

Diese Aufgabe wird dadurch gelést, daB beim Wal-
zen von Profilen, deren Fertigwalzzeit gréBer ist als der
von der StrangguBeinrichtung vorgegebene Zeittakt,
ein erster Langenabschnitt des bereits aus der Korn-
pakiwalzgruppe ausgetretenen WalzguBstranges, von
diesem abgetrennt und dem Kihlbett zugefthrt wird.
Wie die Erfindung weiter vorsieht, soll der abtrennte
erste Langenabschnitt vorteilhaft die Halfte der
Gesamtlange des fertigen Walzgutstranges aufweisen.
Die Trennung des ersten Langenabschnitts kann dabei
in der Walzlinie, vor dem Kuhlbett bewirkt und der abge-
trennte erste LAngenabschnitt aus der Walzlinie heraus
auf das Kihlbett aufgebracht werden. Eine andere
Méglichkeit besteht darin, daB die Trennung des ersten
Langenabschnitts in der Walzlinie hinter dem Kuhlbett
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bewirkt, dabei zunachst der zweite Langenabschnitt auf
das Kihlbett aufgebracht und anschlieBend der erste
Langenabschnitt in der Walzlinie vor das Kihlbett
zurticktransportiert und auf dieses aufgebracht werden.

Das erfindungsgemafe Verfahren kann unter Aus-
nutzung der Pausenzeit bis zum jeweils nachsten, in die
Kompakiwalzgruppe eingebrachten Vorprofil und unter
Verwertung der beiden ersten Reversierstiche, die noch
relativ kurz sind, durchgefuhrt werden. Das Aufteilen
des Walzgutstranges ist bei dessen Stillstand auf dem
Rollgang mdglich, so daf sich eine einfache Trennein-
richtung, wie eine S&age oder ein Schneidbrenner
anstelle fliegender Sagen oder Scheren verwenden
laBt.

Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung
dargestellien Ausfiihrungsbeispiele erlautert. In der
Zeichnung zeigen

Fig. 1 die Draufsicht auf eine Walzwerksanlage in
schematischer Darstellung und
Fig. 2 die Draufsicht auf eine anders ausgebildete

Walzwerksanlage, ebenfalls in schemati-
scher Darstellung.

Bei der Ausbildung nach Fig. 1 besteht die Walzge-
ristanlage aus dem Zufuhrroligang R1, der, aus den
Universalgertisten UG1 und UG2 und dem zwischen
diesen angeordneten Zwischengeriist bestehenden
Kompakiwalzgruppe, dem dieser nachgeordneten
Abfuhrrollgang R2 und der seitlich dieses Abfuhrroll-
gangs R2 und seitlich der Walzlinie WL angeordneten
Kuhlbett KB sowie einer vor dem Kuhlbett KB befindli-
chen Trenneinrichung TR.

Die Walzgerustanlage wird in der Weise betrieben,
daB der erste, die Kompakiwalzgruppe verlassende fer-
tige Walzgutstrang PSTI auf dem Abfuhrrollgang R2 vor
das Kuhlbett gefahren und zum Stillstand gebracht wird.
AnschlieBend wird dann mit Hilfe der Trenneinrichung
TR, der vor dem Kuhlbett KB liegende erste Langenab-
schnitt PSTI' abgetrennt und auf das Kuhlbett aufge-
bracht. AnschlieBend wird der noch auf dem
Abfuhrroligang R2 liegende zweite L&ngenabschnitt
PSTI" vor das Kuhlbett KB gefahren und ebenfalls auf
dieses aufgebracht. Zwischenzeitlich wurde der aus
dem (nicht dargestellien) folgenden Vorprofil durch
zunachst kurze Reversierstiche entstehende nachste,
in unterbrochenen Linien angedeutete Walzgutstrang
PSTII auf den Abfuhrroligang R2 aufgebracht und nach
seiner Fertigwalzung entsprechend geteilt und die ent-
standenen Langenabschnitte auf das Kuhlbett aufge-
bracht.

Die Ausbildung der Walzgeratanlage nach Fig. 2
entspricht im Grundsatz der nach Fig. 1 mit der MaB-
gabe, daB das Kihlbett KB in einem, etwa der Lange
eines Langenabschnitt eines geteilten Walzgutstranges
entsprechenden geringeren Abstand von der Kompakt-
walzgruppe angeordnet ist, und die Trenneinrichtung
TR hier, in Walzlinie WL gesehen, hinter dem Kuhlbett
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befindet. Der aus der Kompaktwalzgruppe austretende,
auf dem Abfuhrroligang R2 liegende Walzgutstrang
PSTI wird hier, vor dem Kiihibett KB auf dem Abfuhrroll-
gang R2 liegend mit der Trenneinrichtung TR getrennt
und dann, anders als bei der Ausbildung nach Fig. 1
zunachst der, in Transportrichtung gesehen, hintere
Langenabschnitt PSTI" auf das Kihlbett KB aufge-
bracht. AnschlieBend wird der zweite Langenabschnitt
PSTI' auf dem Rollgang R2 entgegen der Walzrichtung
zurtickgefahren, vor das Kihlbett KB gebracht und auf
dieses aufgeschoben. Mit dem folgenden Walz-
gutstrang PSTIl wird entsprechend der bei Fig. 1
geschilderten Weise verfahren; auch hier mit der Maf3-
gabe, daB zunachst der hintere Langenabschnitt PSTI"
und dann der vordere Langenabschnitt PSTI nach vor-
herigem Rucktransport auf das Kihlbett KB aufge-
bracht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Walzgeristanlage,
bestehend aus einem oder mehreren Stauchvorge-
riisten, denen Uber Verbindungsrollgénge und eine
Quertransporteinrichtung eine, quer zu den
Stauchvorgertisten versetzte Kompaktwalzgruppe
nachgeordnet ist, die aus einem ersten und einem
zweiten Universalgertist oder Duo-Gerlst und
einem, zwischen diesen angeordneten Stauchzwi-
schengerUst besteht, wobei der Walzgertstanlage
in einem vorgegebenen Zeittakt aus einer Strang-
guBeinrichtung kommende Vorprofile direkt ohne
Zwischenlagerung zugefihrt und in der Kompakt-
walzgruppe nacheinander jeweils zu profilierten
Walzgutstrangen fertiggewalzt und einem seitlich
der Walzlinie angeordneten Kuhlbett zugefiihrt wer-
den, bevor das nachstfolgende Vorprofil in die Kom-
paktwalzgruppe eintritt,
dadurch gekennzeichnet,
daB beim Walzen von Profilen mit Querschnitten,
deren Fertigwalzzeit langer ist als der von der
StrangguBeinrichtung vorgebene Zeittakt, ein
erster Langenabschnitt des bereits aus der Kom-
pakiwalzgruppe ausgetretenen Walzgutstranges
von diesem abgetrennt und dem Kahlbett zugefiihrt
wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der abgetrennte erste L&angenabschnitt
(WST1") die Halfte der GEsamtlange des fertigen
Walzgutstranges aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Trennung des ersten Langenabschnitts
(WST1") in der Walzlinie, vor dem Kuhlbett (KB)
bewirkt und der abgetrennte Langenabschnitt
(WST1") aus der Walzlinien (WL) heraus auf das
Kihlbett (KB) aufgebracht wird.
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4. \Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Trennung des ersten Langenabschnitts
(WSTT") in der Walzlinie (WL) hinter dem Kuhlbett
(KB) bewirkt, dann zunachst der zweite Langenab-
schnitt (WST1") auf das Kuhlbett aufgebracht und
anschlieBend der erste Langenabschnitt (WST1') in
der Walzlinie (WL) vor das Kiihlbett (KB) zurtick-
transportiert und auf dieses aufgebracht werden.
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