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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Arbeitsver-
fahren zum XH-Walzen von parallelflanschigen Stahl-
profilen (-Trägem) mit H-Profil im Tandembetrieb in ei-
ner Kompaktwalzgruppe, die aus einem ersten Univer-
salgerüst, einem diesem nachgeordneten Stauchgerüst
und einem folgenden, zweiten Universalgerüst besteht,
wobei die Walzen der Gerüste geneigt, bzw. vertikal zu
den Achsen der Walzen verlaufende Walzflächen auf-
weisen.
[0002] Als Rohmaterial für den Anstich in dieser Kom-
paktwalzgruppe wird entweder vorgewalztes Strang-
gußmaterial verwendet, wobei die Vorwalzungen auf ei-
nem konventionellen Breakdown-Gerüst oder aber in ei-
ner Vertikal-Horizontal-Reversierwalzgruppe bzw. einer
Horizontal-Universal bzw. Vertikal-Horizontal-Univer-
sal-Reversierwalzgruppe erfolgen. Es können aber
auch endabmessungsnahe stranggegossene Vorprofile
dieser Kompaktwalzgruppe zugeführt werden.
[0003] Beim Walzen dieser H.-Profile nach diesem
Arbeitsverfahren ergeben sich insb. bei schweren Trä-
gem Nachteile eines großen und darüber hinaus in dem
einen, gegenüber dem anderen Horizontalgerüst unter-
schiedlichen Verschleißes der Walzenflächen insb. der,
der Horizontalwalzen. Dieser Verschleiß führt dazu,
dass die Walzen häufig neu abgedreht werden müssen
und damit zu einer erheblichen Erhöhung der Betriebs-
kosten.
[0004] Erfahrungen haben dabei gezeigt, dass es
zweckmäßig ist, den Verschleiß der Horizontalwalzen
im ersten Universalgerüst und den Verschleiß der Hori-
zontalwalzen im zweiten Universalgerüst möglichst
gleich zu halten, um dieses Nachdrehen der beiden Ho-
rizontalwalzensätze zu einem möglichst kostengünsti-
gen Zeitpunkt gleichzeitig durchzuführen, um beim Ab-
stimmen der Ballenbreite der beiden Walzensätze zu-
einander einen unnötig großen Materialverlust zu ver-
meiden. Diese Abstimmung des Verschleißverhaltens
hat sich aber in der Praxis als sehr schwierig erwiesen.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Verschleiß der Horizontalwalzen zu verringern, für bei-
de Gerüste aufeinander abzustimmen und möglichst
gleich zu halten.
[0006] Diese Aufgabe wird dadurch gelöst, dass bei
Verwendung von Vertikalwalzen mit, zwischen 0 Grad
und 10 Grad voneinander weg geneigten Walzflächen
im ersten Universalgerüst und von Vertikalwalzen mit
zylindrischen Walzflächen im zweiten Universalgerüst,
die Seitenflächen der Horizontalwalzen, die mit den
Walzenflächen der Vertikalwalzen das H-Kaliber bilden,
Neigungen von 0,0 Grad bis 0,5 Grad aufweisen und in
dem zweiten Universalgerüst jeweils eine Reduktion
des Walzgutes zu bewirken, die 0 - 100% der im ersten
Universalgerüst erzielten Abnahme beträgt.
[0007] Die äußere Ballenlänge der Horizontalwalzen
des zweiten Universalgerüstes kann dabei vorteilhaft
dem Kammerinnenmaß des zu walzenden H-Trägers

entsprechen.
[0008] im Normalfall könnte man bei der Anwendung
des Arbeitsverfahrens die Abnahmen von 100% der Ab-
nahme im ersten Universalgerüst in den Folgestichen
kaskadenförmig bis zum letzten Stich mit minimal 5%
wählen. Es kann aber auch von Vorteil sein, aus Grün-
den der Temperaturverhältnisse einen Durchgang mit
sehr geringer Abnahme in den beiden Universalgerü-
sten zu fahren, um dann die Abnahme in den Gerüsten
anschließend wieder zu erhöhen.
[0009] Die Anwendung des erfindungsgemäßen Ar-
beitsverfahrens erlaubt es, für das notwendige Nach-
drehen der Walzen beider Universaigerüste einen
gleichzeitigen und damit kostengünstigen Zeitpunkt zu
ermitteln und durch diese Abstimmung auch die Mate-
rialverluste und somit die gesamten Fertigungskosten
zu senken.

Patentansprüche

1. Arbeitsverfahren zum XH-Walzen von parallelflan-
schigen Stahlprofilen (Trägem) mit H-Profil im Tan-
dembetrieb in einer Kompaktwalzgruppe, die aus
einem ersten Universalgerüst, einem diesem nach-
geordneten Stauchgerüst und einem folgenden
zweiten Universalgerüst besteht, wobei die Walzen
der Gerüste geneigt bzw. vertikal zu den Walzen-
achsen verlaufende Walzflächen aufweisen,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei Verwendung von Vertikalwalzen mit , zwi-
schen ca. 0 Grad und 10 Grad voneinander weg ge-
neigten Walzflächen im ersten Universalgerüst und
von Vertikalwalzen mit zylindrischen Walzflächen
im zweiten Universalgerüst, die Seitenflächen der
Horizontalwalzen, die mit den Walzflächen der Ver-
tikalwalzen das H-Kaliber bilden, Neigungen von
ca. 0 Grad bis 0,5 Grad aufweisen, und in dem zwei-
ten Universalgerüst jeweils eine Reduktion des
Walzgutes bewirkt wird, die ca. 0 - 100% der, im er-
sten Universalgerüst erzielten Abnahme beträgt

2. Vorrichtung zur Durchführung des Arbeitsverfah-
rens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die äußere Ballenlänge der Horizontalwalzen
des zweiten Universalgerüstes dem Kammerinnen-
maß des H-Profils des zu walzenden Trägers ent-
spricht.

Claims

1. An XH rolling method for manufacturing parallel-
flange steel sections (supports) with an H-profile,
wherein said method is carried out in the form of a
tandem operation in a compact roll group consisting
of a first universal stand, an edger arranged down-
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stream thereof and a subsequent second universal
stand, and wherein the rolls of the stands have sur-
faces that are inclined or extend vertically in relation
to the roll axes,
characterized in that,
when using vertical rolls with rolling surfaces that
are inclined away from one another at an angle be-
tween 0 degrees and 10 degrees in the first univer-
sal stand and vertical rolls with cylindrical rolling
surfaces in the second universal stand, the lateral
surfaces of the horizontal rolls that form the H-pass
together with the rolling surfaces of the vertical rolls
are inclined at an angle of approximately 0 degrees
to 0.5 degrees, wherein the respective reduction of
the rolling stock in the second universal stand
amounts to approximately 0-100% of the reduction
attained in the first universal stand.

2. A device for carrying out the method according to
Claim 1,
characterized in that
the outer surface length of the horizontal rolls of the
second universal stand corresponds to the inside
dimension of the recess of the H-profile of the sup-
port to be rolled.

Revendications

1. Procédé de travail pour le laminage en forme de XH
de profilés d'acier à ailes parallèles (poutres) à profil
en H en fonctionnement en tandem ou dans un
groupe de laminage compact qui est composé
d'une première cage universelle, d'une cage refou-
leuse installée en aval de celle-ci, et d'une deuxiè-
me cage universelle suivante, les rouleaux des ca-
ges présentant des surfaces de laminage s'éten-
dant en inclinaison ou verticalement par rapport aux
axes des rouleaux,
caractérisé en ce que,
en cas d'utilisation de rouleaux verticaux à surfaces
de laminage inclinées les unes par rapport aux
autres d'environ 0 degré à 10 degrés dans la pre-
mière cage universelle et de rouleaux verticaux à
surfaces de laminage cylindriques dans la deuxiè-
me cage universelle, les surfaces latérales des rou-
leaux horizontaux, qui forment avec les surfaces de
laminage des rouleaux verticaux le calibre en forme
de H, présentent des inclinaisons allant d'environ 0
degré à 0,5 degré et qu'il se produit dans la deuxiè-
me cage universelle respectivement une réduction
du produit laminé qui s'élève à environ 0 à 100 %
de la diminution atteinte dans la première cage uni-
verselle.

2. Procédé de réalisation du procédé de travail selon
la revendication 1,
caractérisé en ce que

la longueur de table externe de rouleau des rou-
leaux horizontaux de la deuxième cage universelle
équivaut à la dimension intérieure de la cellule du
profil en forme de H de la poutre à laminer.
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