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(54) Verfahren zum Giessen und Walzen und eine Walzgeriistanordnung zum Walzen von
Fertigprofilen (Spundwandprofilen) aus einem endabmessungsnahen, aus einer
Stranggusseinrichtung kommenden Vorprofil

(57) Ein Verfahren zum GieBen und Walzen und neten Horizontal-Duogertsten (DHGI, DHGII, DHGIII)

eine Walzgeristanordnung zum Walzen von Spund-
wandprofilen aus einem Vorprofil mit endabmessungs-
nahem H-Querschnitt. Das Vorprofii kommt aus
StrangguBeinrichtung und wird im Reversierbetrieb in
einer Walzgeristanordnung gewalzt, die aus einem ein-
gangsseitigen ersten Universalgerist (EUG), einem
ausgangsseitigen zweiten Universalgerist (AUG) und
einem, zwischen diesen Universalgeriisten angeordne-
ten Stauch-Zwischengerlst (SZG) als im Tandembe-
trieb arbeitende Kompakiwalzgruppe und, diesem
vorgeordneten Vertikal- und Horizontalwalzgertsten
(VDG; HDG) sowie diesen Gerustgruppen nachgeord-

Fig. 1

besteht. Das Vorprofil wird dabei in der Vorwalzgruppe
in mehreren Stichen und Reversierstichen getaucht
und, mit oder ohne Einsatz von Wahlkalibern im Hori-
zontalgertist (HDG) reduzierend geformt und dann in
der Kompaktwalzgruppe in durchgehenden Stich- und
Reversierstichfolgen, wieder mit oder ohne Einsatz von
Wahlkalibern im Stauchzwischengertst (SZG) weiter
reduzierend in die fertige Grundform gewalzt, und dann
die Spundwand-SchloBenden der Grundform in den
Horizontal-Duogertusten (DHGI, DHGII, DHGIII) fertig
geformt.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
GieBen und Walzen und eine Walzgeriistanordnung
zum Walzen von Fertigprofilen (Spundwandprofilen)
aus einem endabmessungsnahen, aus einer Strang-
guBeinrichtung kommenden Vorprofil mittels, in einer
Walzlinie im Reversierbetrieb arbeitender Walzgert-
stanordnungen, von denen die eine, eine Kompaktwalz-
gruppe, bestehend aus einem eingangsseitigen ersten
Universalgerist, einem ausgangsseitigen zweiten Uni-
versalgertst und einem, zwischen diesen Universalge-
rusten angeordneten Stauch-Zwischengeriist darstellt,
der eine, aus Vertikal- und Horizontal-Walzgertsten
bestehende Vorwalzgruppe vorgeordnet ist, wobei fir
das Walzen der Spundwandprofile, bei Ausstattung
eines Walzgeristes der Vorvalzgruppe und eines der
Walzgeriiste der Kompaktwalzgruppe mit wahlweise in
die und aus der Walzlinie herausbringbaren Wahlkali-
bern, die Formung des Vorprofils in den Walzgeristen
der Vorwalzgruppe in einer Reihe von Formanderungs-
und Formreduzierwalzstichen mit oder ohne Einsatz der
Wahlkaliber bewirkt und anschlieBend in der Kompakt-
walzgruppe, in mehrere Formanderungs- bzw. Formre-
duzierstichen und Reversierstichen im eingangsseitigen
Universalgerist und im Stauchzwischengertst mit oder
ohne Einsatz der Wahlkaliber bewirkt wird, und die
Kompaktwalzgruppe als Tandem-Gerlstgruppe arbei-
tet.

Das Walzen von Spundwandprofilen wurde bisher
durchweg in reversierend arbeitenden WalzstraBen mit
allein stehenden Gerlsten und freiem Auslauf des
Walzgeristes durchgefiihrt, weil die Vielzahl der far die
Vorwalzung solcher Profile notwendigen Formkaliber
groBe Reversiervalzgeriiste mit, die Vielzahl der Form-
kaliber aufnehmenden groBen Ballenlangen der Walzen
erforderte. Diese groBen Gerliste und die Walzen selbst
sowie die notwendigen Manipuliereinrichtungen fir das
Einbringen des Walzgutes in die verschiedenen Kaliber
sind sehr aufwendig, haben einen groBen Platzbedarf
und erbringen verhaltnismaBig geringe Durchgangslei-
stungen. Die groBen Mengen des Walzgutes selbst fuh-
ren dabei zu verhéltnismaBig langen Walzzeiten beim
reversierenden Walzen und lassen es praktisch nicht
zu, derartige Anlagen in Arbeitstakifolge mit einer
StranggieBanlage zu betreiben. Es sind deshalb bei
einem Verbundbetrieb zwischen StranggieBanlage und
Walzanlage verhéltnisméaBig groBe Zwischenlager not-
wendig.

Man hat deshalb fiir das Walzen von Spundwand-
profilen bereits in einer nicht vorveréffentlichten alteren
Patentanmeldung vorgeschlagen, in einer Kompaki-
walzgruppe, die aus einem eingangsseitigen und einem
ausgangsseitigen Tandemgerlst mit jeweils zwei oder
mehr Kaliber aufweisenden Duo-Walzenpaaren und
diesen zugeordneten Querschiebeeinrichtungen fir
das Walzgut und einem, zwischen beiden Tandemgeri-
sten angeordneten Stauchzwischengerlist mit oder
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ohne Wahlkaliber besteht, das vorgeformte Vorprofil in
dem ggfs. mit profilierten Horizontalwalzen ausgestatte-
ten Universalgerist und in dem ggfs. ebenfalls profi-
lierte Horizontalwalzen aufweisenden Horizontal-Duo-
Gerust der Vorwalzgruppe in mehreren reversierenden
Stichen zwischen beiden Walzgerlsten profilveran-
dernd zu formen und anschlieBend, reversierend in den
Kalibern der beiden Tandemgerlste mit oder ohne Ein-
schluB eines Stiches in dem, profilierte Walzen aufwei-
senden Stauchzwischengerust fertig zu formen.

Mit diesen oder &hnlichen Verfahren und Gertstan-
ordnungen lieBen sich jedoch nur geringe Leistungen
erzielen, und die Fihrung des bereits formgewalzten
Profils in den Tandemgerlsten bereitete technische
Schwierigkeiten. Herstellen lieBen sich dabei im
wesentlichen nur Spundwandprofile mit U-Profil, nicht
aber solche mit dem inzwischen in den verschiedenen
Markten sehr gefragten Z-Profil.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
bekannte Verfahren zum GieBen und Walzen und die
Walzgerustanordnung zum Walzen von Spundwand-
profilen so zu verbessern, daB die oben erwahnten
Nachteile und Schwierigkeiten beseitigt werden und
das Walzen von Spundwandprofilen sowohl mit U-Quer-
schnitt, als auch das von solchen mit Z-Querschnitt in
allen GréBenordnungen und mit einer guten Leistung
der Walzgerlstanordnung erméglicht wird.

Diese Aufgabe wird dadurch gelést, daB die Vor-
walzgruppe in einer Walzlinie einen Auslaufroligang
aufweist und diesem eine Quertransporteinrichtung
und, in einer zweiten Walzlinie ein paralleler Einlaufroll-
gang fiur die Kompakt-Tandemgeriistgruppe nachgeord-
net sind, und das Horizontalgertst der Vorwalzgruppe
und/oder das Stauchzwischengerist der Kompakt-Tan-
demgerUstgruppe jeweils zwei Wahlkaliber aufweisen,
und daB dem ausgangsseitigen Universalgertst der
Kompakt-Tandemgertstgruppe ein oder mehrere Duo-
Horizontalgertste mit Kalibervalzen nachgeordnet sind,
und daB beim Walzen mit dieser Gerlistanordnung die
Breitenanpassung und eine Formanpassung eines Vor-
profils mit H-Querschnitt bei gleichzeitiger Reduzierung
des Querschnitts in der Vorvalzgruppe und die weitere
Reduzierung des Querschnitts mit Vorformung der Pro-
filenden fur die SchloBbildung in der Kompakt-Tandem-
gerustgruppe und die abschlieBende Fertigbildung der
Schlésser des Profils in den Kalibern der Duo-Horizon-
talgeruste erfolgt.

Mit dieser Ausbildung von Walzgeristen und deren
Betreibensweise lassen sich sowohl U-Profile mit stark
variierenden Hohen als auch Z-Profile fiir Spundwande
einschlieBlich der unterschiedlichen SchloBformen von
deren Enden bei sehr guter Walzleistung herstellen.

Die Merkmale weiterer Moglichkeiten des Betrei-
bens der erfindungsgeméaBen Walzgertistanordnung
sind in den Unteranspriichen niedergelegt.

Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung
dargestellien Ausflihrungsbeispiele naher erlautert. In
der Zeichnung zeigen
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Fig. 1 eine Walzgeriistanordnung in der Draufsicht
in schematischer Darstellung,

Fig. 2 einen Stichplan fur die Walzgeristanord-
nung nach Fig. 1 und

Fig. 3 einen weiteren Stichplan fur die genannte

Walzgeriistanordnung.

Wie aus Fig. 1 zu ersehen, ist hinter einem Warm-
ofen WO, der auch ein, unmittelbar mit der StrangguB-
einrichtung verbundener Nachwarmofen sein kann, der
die austrittswarnen Strangprofile auf Walztemperatur
erhitzt, ein Rollgang RG1 angeordnet, der zu der Vorge-
rastgruppe fahrt, die eingangsseitig aus einem Vertikal-
Duogeriist VDG und ausgangsseitig aus einem Hori-
zontal-Duogeriist HDG besteht. Dieser Gruppe von Vor-
walzgeristen ist in der gleichen Walzlinie WL1 ein
Rollgang RG2 nachgeordnet. Eine Quertransportein-
richtung QT fuhrt zu einem parallel verlaufenden Roll-
gang RG3, der in einer zweiten Walzlinie WL2 zu der
Kompakt-Tandemgertstgruppe flhrt, die aus einem
eingangsseitigen Universalgeriist EUG, einem Stauch-
zwischengertst SZG und einem ausgangsseitigen Uni-
versalgerist AUG besteht, und der ein Rollgang RG4
nachgeordnet ist, der in der gleichen Walzlinie WL2 zu
den hintereinander angeordneten Duo-Horizontalgeru-
sten DHG1, DHG2 und DHGS3 fiihrt, die mit Kaliberwal-
zen ausgestattet sind.

Wie aus Fig. 2 zu ersehen, wird das Vorprofil VP im
Vertikal-Duogerlst VDG im ersten Stich 1 gestaucht
und in einem Folgestich 2 im Wahlkaliber WKI des Hori-
zontal-Duogertstes HDG geformt und dann in einem
Reversierstich R3 und anschlieBend in einem Folge-
stich 4 im Wahlkaliber WKII reduziert. Es folgen danniin
durchgehender Folge drei Stiche 5, 6 und 7 durch das
eingangsseitige Universalgertist EUG, das Stauchzwi-
schengerist SZG und das ausgangsseitige Universal-
gerlst AUG der Kompakt-TandemgerUstgruppe, an die
sich in umgekehrter Richtung und Reihenfolge der
Geruste die Reversierstiche R8, R9 und R10 anschlie-
Ben, diesen folgt ein erneuter Durchgang mit den Folge-
stichen 11, 12 und 13 durch die genannte Gerstreihe.
Die mit diesen Tandem-Stichfolgen reduzierend
erreichte fertige Grundform des Spundwandprofils wird
in unmittelbar anschlieBenden Folgestichen 14 und 15
in den Kalibern der Duo-Horizontalgeriste DHGI und
DHGII durch abschlieBende Formung der SchloBenden
fertig geformt.

Beim Stichplan nach Fig. 3 wird das Vorprofil VP
ebenfalls in einem ersten Stich 1 im Vertikal-DuogerUst
VDG gestaucht und anschlieBend in einem Folgestich 2
durch das Horizontal-Duogerist HDG der Vorwalz-
gruppe in deren Wahlkaliber WKI vorgeformt. Diese
Form wird in einem Reversierstich R3 und einem weite-
ren Stich 4 durch das Wahlkaliber WKII reduziert und
dann in einer Stichfolge 5, 6 und 7 durch das eingangs-
seitige Universalgertst EUG, das Stauchzwischenge-
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rist SZG und das ausgangsseitige Universalgerust
AUG der Kompakt-TandemgerUstgruppe und einer, sich
daran anschlieBenden Reversierstichfolge R8, R9 und
R10 und einem AnschluB3stich 11 durch das eingangs-
seitige Universalgerlst EUG weiter reduziert und dann,
abschlieBend, in einem Stich 12 durch das zweite Wahl-
kaliber des Stauchzwischengeristes SZG vorgeformt.
Die SchloBenden des so in seiner Grundform fertig
gewalzten Spundwandprofils werden unmittelbar
anschlieBend in einer durchgehenden Stichfolge 13, 14,
15 in den Duo-Horizontalgerusten DHGI, DHGII und
DHGIlI fertig gewalzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum GieBen und Walzen und eine Walz-
gerUstanordnung zum Walzen von Fertigprofilen
(Spundwandprofilen) aus einem endabmessungs-
nahen, aus einer StrangguBeinrichtung kommen-
den  Vorprofilmittels, im Reversierbetrieb
arbeitender Walzgeristanordnungen, von denen
die eine, eine Kompaktwalzgruppe, bestehend aus
einem eingangsseitigen ersten Universalgerist,
einem ausgangsseitigen zweiten Universalgerst
und einem zwischen diesen Universalgeristen
angeordneten Stauch-Zwischengertst darstellt, der
eine, aus Vertikal- und Horizontalwalzgertsten
bestehende Vorvalzgruppe vorgeordnet ist, wobei
fur das Walzen der Spundwandprofile, bei Ausstat-
tung eines WalzgerUstes der Vorwalzgruppe und
eines der Walzgerilste der Kompakiwalzgruppe mit
wahlweise in die und aus der Walzlinie heraus-
bringbaren Wahlkalibern, die Formung des Vorpro-
fils in den WalzgerUsten der Vorwalzgruppe in einer
Reihe von Forménderungs- und Formreduzierwalz-
stichen mit oder ohne Einsatz der Wahlkaliber
bewirkt und anschlieBend in der Kompakiwalz-
gruppe, in mehreren Forménderungs- bzw. Formre-
duzierstichen und Reversierstichen im
eingangsseitigen Universalgerist und im Stauch-
zwischengerulst mit oder ohne Einsatz der Wahlka-

liber  weiter geformt  wird, und die
Kompakiwalzgruppe als Tandemgeriistgruppe
arbeitet,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Vorvalzgruppe in einer Walzlinie (WL1)
einen Auslaufroligang (RG2) aufweist und die-
sem eine Quertransporteinrichtung (QT) und in
einer zweiten Walzlinie (WL2) ein paralleler
Eingangsrollgang (RG3) fur die Kompakt-Tan-
demgerustgruppe (EUG, SZG und AUG) nach-
geordnet sind, und das Horizontalgerust (HDG)
der Vorwalzgruppe und/oder das Stauchzwi-
schengerist (SZG) der Kompakt-Tandemge-
rastgruppe jeweils zwei Wahlkaliber aufweisen,
und daB dem ausgangsseitigen Universalge-
rust (AUG) der Kompakt-Tandemgeristgruppe
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ein oder mehrere Duo-Horizontalgerlste
(DHGI, DHGIIl, DHGIIl) mit Kaliberwalzen
nachgeordnet sind, und

dafB beim Walzen mit dieser Geriistanordnung
die Breitenanpassung und eine Formanpas-
sung eines Vorprofils (VP) mit H-Querschnitt
bei gleichzeitiger Reduzierung des Quer-
schnitts in der Vorvalzgruppe die weitere
Reduktion des Querschnitts mit Vorformung
der Profilenden flr die SchloBbildung in der
Kompakt-Tandemgertstgruppe und die
abschlieBende Fertigbildung der Schlésser des
Profils in den Kalibern der Duo-Horizontalgera-
ste erfolgt.

10

6

gestaucht, anschlieBend in einem Stich (2),
einem Reversierstich (R3) und einem Folge-
stich (4) in dem Horizontalgertist (HDG)
geformt und formreduziert und dann in der
Kompakt-Tandemgeriistgruppe unter Einsatz
des ersten Wahlkalibers des Stauchzwischen-
geristes (SZG) dieser GerUstgruppe in drei
Folgestichen (5, 6, 7) und Reversierstichfolgen
(R8, R9, R10) hintereinander durch alle Geru-
ste (EUG, SZG, AUG) der Kompakt-Tandem-
gerustgruppe und einem AnschluBstich (11),
wieder durch das eingangsseitige Universalge-
rist (EUG) weiter reduziert, in einem weiteren
Stich (12) durch das zweite Wahlkaliber des

15 Stauchzwischengerlstes (SZG) formreduzie-
rend zur Spundwandgrundform und dann
unmittelbar anschlieBend, ebenfalls in aufein-
anderfolgenden Stichen (13, 14, 15) durch die
Kaliberwalzen der Duo-Horizontalgeriste
(DHGI, DHGII, DHGIII) die SchloBenden des
Profils fertig gewalzt werden.

2. Verfahren und Gertstanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daf das Vorprofil in der Vorvalzgruppe in meh-
reren Stichen und Reversierstichen gestaucht 2o
und mit oder ohne Einsatz der Wahlkaliber des
Horizontalgertstes reduzierend geformt und
dann in der Kompakt-Tandemgertstgruppe in
durchgehenden Stich- und Reversierstichfol-
gen mit oder ohne Einsatz der Wahlkaliber im 25
Stauchzwischengerist weiter reduzierend in
die fertige Grundform gewalzt und dann die
Spundwand-SchloBenden der Grundform fertig
geformt werden.
30
3. Verfahren und Walzgeristanordnung nach den
Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Vorprofil (VP) in dem Vertikalgerlst 35
(VDG) der Vorvalzgruppe in einem Stich (1)
gestaucht, anschlieBend in einem Folgestich

(2) im ersten Wahlkaliber (WKI) des Horizontal-
gerustes (HDG) dieser Vorvalzgruppe geformt,

in einem anschlieBenden Reversierstich (R3) <40
und einem, diesem folgenden Stich im zweiten
Wahlkaliber (WKII) formreduziert wird und
dann in drei Stich- bzw. Reversierstichfolgen

(5, 6, 7; R8, R9, R10; 11, 12, 13) hintereinan-

der durch alle Geruste (EUG, SZG und AUG) 45
der Kompakt-Tandemgeristgruppe und in
einer anschlieBenden Folge von Stichen (14,

15) in den Duo-Horizontalgerusten (DHGI,
DHGII) formreduzierend in die fertige Spund-
wandgrundform mit deren SchloBenden 50
gewalzt werden.

4. Verfahren und Gerulstanordnung nach den Anspri-
chen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, 55

daB das Vorprofil (VP) im Vertikalgerust (VDG)
der Vorwalzgruppe in einem Stich (1)
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