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(57)  Beieinem Verfahren zum axialen Positionieren
von Walzen (1) in einem mindestens drei Walzen auf-
weisenden Walzgerist (2), insbesondere zum Walzen
metallischer Rohre oder Stabe, bei dem die ein Kaliber
(9) definierenden Walzen (1) bedarfsweise aus dem
Walzgerust (2) entfernt und auf einer Bearbeitungsma-
schine nachbearbeitet werden, um ihnen das fiir das
Walzen benétigte Profil (3) zu verleihen, wird die Istlage
der Walzenwellen der in das Walzgerust (2) eingebau-
ten Wellen (1) gemessen, werden anhand des Schnitt-
punktes der vermessenen Walzenwellen der tatsachli-
che Mittelpunkt (M) des Kalibers (9) sowie die tatsach-
lichen Wellenmittenlagen ermittelt und durch eine geo-
metrische Beziehung Sollpositionen fiir die axiale Lage
von in dem Walzgerist (2) fir jede Walze (1) vorgese-
henen, einstellbaren Anschlagsflachen (8) gebildet, auf
die die Anschlagsflachen (8) zur Eichung des Walzge-
rustes (2) eingestellt werden.

Verfahren zum axialen Positionieren von Walzen in einem Walzgeriist und Walzgeriist

Fig3
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum axia-
len Positionieren von Walzen in einem mindestens drei
Walzen aufweisenden Walzgerist, insbesondere zum
Walzen metallischer Rohre oder Stabe, bei dem die ein
Kaliber definierenden Walzen bedarfsweise aus dem
Walzgerust entfernt und auf einer Bearbeitungsmaschi-
ne nachbearbeitet werden, um ihnen das fir das Walzen
bendtigte Profil zu verleihen. Des weiteren betrifft die
Erfindung ein Walzgertist.

[0002] Zum Walzen metallischer Rohre und Stabe
sind Walzgeruste bekannt, in denen mehrere Walzen
enthalten sind. Dabei sind in der Regel drei Walzen um
eine Walzachse angeordnet; die Walzen bilden dabei
das Walzkaliber. Sie sind auf Walzenwellen angeordnet
und mittels beiderseits der Walze positionierter Lager
drehbar gelagert.

[0003] Im Laufe des Einsatzes der Walzen im Walz-
gerust ergibt sich am Profil der Walze, das sich auf dem
Walzgut abbildet, VerschleiRR. Dieser fuhrt dazu, dass
die Walzen nach einer gewissen Einsatzdauer gewech-
selt bzw. nachgearbeitet werden mussen.

[0004] Andererseits kann ein Wechsel der Walzen
auch dadurch erforderlich werden, dass Walzgut mit ei-
nem anderen Querschnittsprofil zu walzen ist.

[0005] Eine der bekannten Mdglichkeiten zum Aus-
tausch der Walzen besteht darin, das Walzgerist kom-
plett zu wechseln. Ein WalzgerUst, das nicht mehr ein-
satzfahige bzw. nicht die richtigen Walzen aufweist, wird
danach komplett durch ein anderes Walzgeriist mit den
entsprechenden Walzen ersetzt. Das entfernte Walzge-
rustkann in einer speziellen Bearbeitungsstation im Fal-
le des Verschleifles der Walzen aufbereitet werden. Die
Nacharbeitung der Walzen erfolgt im Walzgerist auf
speziellen  Kaliberbearbeitungsmaschinen. Hierzu
kommt Ublicher Weise ein Werkzeug mit einem Bear-
beitungsstahl zum Einsatz, das nacheinander alle Wal-
zen des Walzgerusts - zumeist sind drei Walzen vorge-
sehen - bearbeitet; alternativ hierzu ist es auch bekannt,
ein Werkzeug mit mehreren (drei) Bearbeitungsstahlen
einzusetzen, welches in einem Arbeitsgang alle (drei)
Walzen zusammen bearbeitet. Die Walzen verbleiben
dabei so lange im Walzgerist, bis diese zur Abarbei-
tungsgrenze nachbearbeitet sind.

[0006] Der Vorteil dieses Vorgehens besteht darin,
dass eine sehr genaue Kaliberform eingehalten werden
kann und eine schnelle Bearbeitung méglich ist. Weiter-
hin sind keine Umbauten am Gertist erforderlich. Nach-
teilig ist indes, dass eine hohe Stilickzahl an Walzgeri-
sten fur den gesamten Abmessungsbereich des zu fer-
tigenden Walzguts erforderlich ist und dass freie Kali-
berformen nur durch spezielle CNC-Kaliberbearbei-
tungsmaschinen moglich sind. Dies macht das erlauter-
te Konzept relativ teuer.

[0007] Als Alternative hierzu ist es bekannt, einen
Wechsel der Walzen aus dem Walzgerist bei Abmes-
sungswechsel bzw. bei Walzenverschlei} vorzuneh-
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men. Die Walzen werden im gegebenen Falle aus dem
Walzgerist entfernt und - zwecks Nacharbeitung - au-
Rerhalb des Walzgerustes auf CNC-gesteuerten Dreh-
maschinen nachgearbeitet. Die Walzen mussen aus
dem Walzgerist ausgebaut, bearbeitet und dann wieder
in das Walzgerust eingebaut werden.

[0008] Nachdem Einbau ist es notwendig, die Kaliber
zu vermessen und die Walzen untereinander solange
auszurichten, bis eine optimale Kaliberform durch die
mehreren (drei) zusammenwirkenden Walzen erreicht
ist.

[0009] Dieses Konzept hat den Vorteil, dass durch
den Walzenwechsel nur eine geringe Anzahl von Walz-
gerusten notwendig ist, was kostengunstig ist. Femer
ist keine spezielle Kaliberbearbeitungsmaschine not-
wendig, da die Kaliberform tber eine tbliche CNC-Be-
arbeitungsmaschine frei wahlbar ist.

[0010] Nachteilig ist es hier aber, dass ein Walzen-
wechsel durchgefiihrt werden muss und die Notwendig-
keit besteht, die Walzen nach dem Austausch prazise
auszurichten, damit das Gesamtkaliber stimmt.

[0011] Zum Einstellen der Kaliber6ffnung sind im
Stand der Technik Verfahren und entsprechende Vor-
richtungen bekannt, die allerdings sehr aufwandig ar-
beiten bzw. aufgebaut sind. In der DE 198 05 602 A1
sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Messen
und Einstellen von Kaliberéffnungen beschrieben, die
von Walzen oder Rollen gebildet sind. Dabei wird die
Kaliberéffnung von Licht durchstrahlt. Die dadurch er-
zeugten Hell-/Dunkelgrenzen werden von einer
CCD-Kamera betrachtet, digitalisiert und von einem zu-
geordneten Rechner dadurch ausgewertet, dass er sie
als Istwerte mit eingegebenen Sollwerten vergleicht und
eventuelle Abweichungen als Korrekturwerte ausgibt,
die dann zum Verstellen der Walzen oder Rollen benutzt
werden. Ein solches Verfahren ist auch aus dem Beitrag
"Rechnergestiitzte Kalibereinstellungen von 3-Walzen-
Gerusten" von H. Potthoff und H. Weingartner, Stahl und
Eisen 119 (1999) Nr. 3, S. 43 ff., bekannt.

[0012] Nachteilig bei diesem Verfahren ist, dass so-
wohl verfahrenstechnisch als auch apparativ ein hoher
Aufwand notwendig wird, um eine genaue Einstellung
der Walzen im Walzgerist zu ermdéglichen. Dabei
kommt insbesondere zur eigentlichen Walzenwechsel-
zeit jedesmal die aufwandige Ausrichtzeit zur Gesamt-
wechselzeit hinzu. Das ist besonders nachteilig bei hau-
figen Walzenwechseln aufgrund kleiner Walzlose.
[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum axialen Positionieren von Walzen
in einem Walzgerust und ein Walzgerust zu schaffen,
mit denen es mdglich ist, die Gesamtwechselzeit we-
sentlich zu verringern und die benétigte axiale Positio-
nierung zum Erhalt eines genau justierten Kalibers zu-
dem in einfacherer Weise kostengiinstiger herzustellen.
[0014] Diese Aufgabe wird fiir ein Verfahren erfin-
dungsgemaR dadurch geldst, dal die Istlage der Wal-
zenwellen der in das Walzgerust eingebauten Walzen
gemessen wird, anhand des Schnittpunktes der ver-
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messenen Walzenwellen der tatsédchliche Mittelpunkt
des Kalibers sowie die tatsachlichen Wellenmittenlagen
ermittelt werden und durch eine geometrische Bezie-
hung Sollpositionen flir die axiale Lage vonin dem Walz-
gerust fiir jede Walze vorgesehenen, einstellbaren An-
schlagsflachen gebildet werden, auf die die Anschlags-
flachen zur Eichung des Walzgeristes eingestellt wer-
den.

[0015] Es laRkt sich hiermit erreichen, dal® unter Be-
zugnahme der tatsachlichen Lage der Walzenwellen, an
die zur Vermessung, vorzugsweise im Raum, an ver-
schiedenen Stellen MeRpunkte gelegt werden, anhand
der ermittelten tatsachlichen Mitten und Achslagen der
Mittelpunkt optimiert werden kann. Wenn dann die ein-
stellbaren Anschlagsflachen auf die ermittelten Malle
fur die axiale Lage der Walzenwellen positioniert wer-
den, ist das Walzgeriist geeicht, so daf} in der Folge be-
liebige Walzensatze eingebaut werden kénnen, da die
Profile der einzelnen Walzen unter Zugrundelegung des
optimierten Mittelpunktes, der durch die Einstellung der
Anschlagsflachen vorgegeben ist und festliegt, nachge-
arbeitet bzw. bearbeitet werden kénnen. Die Anschlags-
flachen brauchen nur beim ersten Zusammenbau des
Walzgeristes, beim Wechsel der Lager oder zu Kon-
trollzwecken nach den MeRwerten eingestellt zu wer-
den. Es liegt damit eine von den Walzen unabhangige
Einstellung des Walzgeriistes vor, so daf} die Einbaula-
gen fir jeden folgenden Walzensatz bekannt und defi-
niert sind. Die Einstellung wird somit nicht beim Walzen-
wechsel durchgefiihrt, sondern ist nur einmal erforder-
lich. Der verfahrenstechnische Aufwand ist gering und
zudem ergibt sich mit dieser Vorgehensweise eine sehr
prazise axiale Positionierung der Walzen im Walzge-
rust.

[0016] Zur Vermessung eignen sich berlihrungslose
Messverfahren, insbesondere optische Messverfahren.
Alternativ hierzu kdnnen aber auch berthrende
Messverfahren, insbesondere mit einem Koordinaten-
Messsystem, zum Einsatz kommen. Bei Walzgerusten
mit einem geringeren Genauigkeitsanspruch lassen
sich mechanische MefRvorrichtungen, z. B. MeRfihler,
-lehren oder dergleichen, einsetzen.

[0017] Das Walzgeriist weist mehrere Walzen auf, die
drehbar in einer Walzenaufnahme angeordnet sind, um
das Walzgut zu walzen, wobei die Walzen eine in einem
axialen Endbereich angeordnete Anlageflache zur axia-
len Positionierung der Walze aufweisen, die im montier-
ten Zustand der Walze im Walzgertist an der definierten
Anschlagsflache im Walzgerist anliegt.

[0018] Dieses Walzgerist ist erfindungsgemal da-
durch gekennzeichnet, daBd jeder Walze im Walzgerist
ein Einstellelement zugeordnet ist, welche in Abhangig-
keit der gemessenen lIstpositionen der Walzenwellen
positionierbar an Referenzflachen im Walzgerist ange-
ordnet sind und sich bei Anlage der Walzen an An-
schlagsflachen der Einstellelemente die gewlinschten
axialen Lagen der Walzen im Walzgerust ergeben.
[0019] Mit Vorteil ist vorgesehen, dass jedes Einstel-
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lelement individuell in einer Walzenaufnahme im Walz-
gerust vorgesehen ist.

[0020] Das Einstellelement kann als eine Platte oder
ein Ring ausgebildet sein, deren bzw. dessen An-
schlagsflache nach der Einstellung die exakte Lage und
Position vorgibt.

[0021] Fdir die Einstellung der Einstellelemente gibt
es je nach baulicher Méglichkeit verschiedene Varian-
ten, z. B.

- Einstellen der Einstellelemente durch ein Gewinde,
welches nach dem Einstellen festgeklemmt wird.

- Einstellen der Einstellelemente durch Bearbeitung
dieses Elementes auf das richtige MaR.

- Einstellen der Eintstellelemente durch Beilegen
oder Entfernen von Passblechen.

- Einstellen der Einstellelemente durch Bearbeitung
(Einschleifen) von hinterlegten Passblechen.

[0022] In der Zeichnung ist ein Ausfliihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

schematisch drei zusammenwirkende Wal-
zen eines nicht dargestellten Walzgerists bei
nicht korrekt positionierten Walzen;

Fig. 1a

Fig. 1b  die entsprechende Ansicht gemaR Fig. 1a mit

korrekt positionierten Walzen;

schematisch eine Walze in einer nicht darge-
stellten Bearbeitungsmaschine in der Seiten-
ansicht; und

Fig. 2

Fig. 3 schematisch ein Walzgerust fur drei Walzen
in der Ansicht in Langsrichtung des Walzgu-

tes.

[0023] In Fig. 1a sind drei zusammenwirkende Wal-
zen 1 dargestellt, die ein Kaliber 9 (vgl. Fig. 1b) bilden,
mit dem Walzgut gewalzt wird. Wie der Figur zu entneh-
men ist, sind die aufbereiteten Walzen 1 in ein nicht dar-
gestelltes Walzgerist eingebaut, jedoch noch nicht hin-
sichtlich ihrer axialen Position eingestellt. Folglich wal-
zen die Walzen 1 nicht das gewinschte Profil, im vor-
liegenden Falle ein kreiszylindrisches Profil.

[0024] In Fig. 1b ist zu sehen, dass hier die Walzen 1
axial so eingestellt wurden, dass sie zusammen infolge
ihres Profils 3 das kreiszylindrische Kaliber 9 des Walz-
guts, z. B. zum Walzen eines Rohres, bilden. Mit dieser
Anordnung der Walzen 1 kann der Walzvorgang ord-
nungsgemaf durchgefiihrt werden.

[0025] Sind die Walzen 1 verschlissen, werden sie
aus dem Walzgerust entfernt und in einer Bearbeitungs-
maschine hinsichtlich ihres Profils 3 nachgearbeitet. Bei
diesen Bearbeitungsmaschinen handelt es sich zumeist
um CNC-gesteuerte Drehmaschinen, mit denen das
Profil 3 hinreichend genau gefertigt werden kann.
[0026] Die Bearbeitung des Profils 3 wird nach zeich-
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nerischer Vorgabe durchgefiihrt, so dal® danach ein be-
liebiger Walzeneinbau, ggf. auch in anderen geeichten
Walzgerlsten mdoglich ist, da die Walzen 1 stets exakt
im WalzgerUst positioniert sind.

[0027] Zur Eichung des Walzgeristes 2 werden
MeRpunkte 10 - wie in Fig. 3 fiir eine Walzenwelle an-
gedeutet - an verschiedenen Stellen bzw. Punkten der
Walzenwellen gelegt, um diese gemaR Ausfiihrungsbei-
spiel im Raum in X-, Y- und Z-Richtung zu vermessen
und mit diesen Istlagen der Walzenwellen den tatsach-
lichen Mittelpunkt M des Kalibers 9 bzw. des Profils 3
der Walze 1 (vgl. Fig. 2) und die tatsachlichen Wellen-
mittenlagen zu ermitteln. Es ist auch méglich, nur die
Schattenkanten der Wellenachsen zugrundezulegen.
[0028] Aufgrund der gemessenen Daten ist es mog-
lich, durch eine geometrische Beziehung Sollpositionen
fur die axiale Lage von in dem WalzgerUst 2 fiir jede
Walze 1 vorgesehenen Einstellelementen 5 festzule-
gen. Die an Referenzflachen 7 des Walzgeristes 2 an-
geordneten Einstellelemente 5 werden dann in eine sol-
che Position b gebracht, dall Anschlagsflachen 8, ge-
gen die sich die Walzen 1 mit Anlageflachen 4 anlegen,
der Einstellelemente 5 eine stets exakte Einbaulage der
Walzen 1 entsprechend dem genauen Mittelpunkt M ge-
wahrleisten.

[0029] In Fig. 2 ist schematisch angedeutet, wie eine
Walze 1 in einer nicht weiter dargestellten Bearbei-
tungsmaschine bearbeitet wird, wobei das Profil 3 der
Walze 1 hier ein kreiszylindrischer Abschnitt ist, gleich-
wohl auch freie Kaliberformen in Frage kommen. Wich-
tig ist, daf® in jedem Fall ein symetrisches, mittiges Ka-
liber vorliegt, was bei der Bearbeitung ausgehend von
den Anschlagsflachen 8 derim Walzgerust 2 positionier-
ten Einstellelemente 5 erreicht wird.

[0030] In Fig. 3 ist schematisch ein Walzgerst 2 ge-
zeigt, in das drei bearbeitete Walzen 1 in diesen zuge-
ordneten Walzenaufnahmen 6 eingebaut sind, wobei
nur eine Walze 1 gestrichelt dargestellt, ist. Die Profile
3 der Walzen 1 befinden sich exakt in der bendtigten
axialen Position, so daf} sich eine Walzenkonfiguration
ergibt, wie sie in Fig. 1b dargestellt ist.

[0031] Die vorbeschriebene Lésung zeichnet sich so-
mit dadurch aus, dass das Walzgerust 2 durch die Ein-
stellelemente 5 einer Eichung unterzogen wird. Da das
Kaliber 9 eine hohe Prazision haben muss, scheidet ei-
ne Eichung der Walzenaufnahmepunkte, uber Bearbei-
tungsflachen am Walzgerist, aus, da bereits durch Be-
arbeitungsungenauigkeiten in der Bearbeitungsmaschi-
ne oder durch Temperaturverdnderungen, Deformatio-
nen etc. unzulassige Toleranzen vorliegen wirden. Um
diese Toleranzen auszuschlie3en, werden zur Eichung
die tatsachlichen Ist-MaRe der Walzenaufnahmen ver-
wendet.

[0032] Der Messvorgang wird im Ausfiihrungsbei-
spiel so durchgefiihrt, dass die Walzenwellen im Raum
vermessen werden und somit die Lage dreidimensional
erfasst wird; alternativ ist eine zweidimensionale Ver-
messung mdoglich. Aus diesen Positionen werden die
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Achslagen bestimmt. Durch diese Bestimmung kénnen
anschlielRend die genauen Soll-Lagen der seitlichen
Walzenanschlagsflache mit der Ist-Lage verglichen
werden. Die Differenz wird durch Anpassung der Ein-
stellelemente ausgeglichen. Somit ist das Walzgerust
geeicht.

[0033] Die Walzenbearbeitung erfolgt in der Weise,
dass die Walzenanschlagsflache als Referenzpunkt in
der Bearbeitungsmaschine aufgenommen wird. Von
diesem Punkt wird die Kalibermitte angefahren. Nach
dem Einbau der Walzen in das Walzgeriist legen sich
die Walzen an die Anschlagsflachen an, womit das Ka-
liber exakt ausgerichtet ist.

Bezugszeichenliste:

[0034]

Walze

Walzgerist

Profil der Walze

seitliche axiale Anlageflache
Einstellelement

Walzenaufnahme

Referenzflache im Walzgerust
Anschlagsflache des Einstellelements
Kaliber

MefRpunkt

= OO NGO~ WN -

o

Achse im Koordinationssystem
Achse im Koordinationssystem
Position des Einstellelements
Mittelpunkt

20 < X

Patentanspriiche

1. Verfahren zum axialen Positionieren von Walzen
(1) in einem mindestens drei Walzen aufweisenden
Walzgerist (2), insbesondere zum Walzen metalli-
scher Rohre oder Stabe, bei dem die ein Kaliber (9)
definierenden Walzen (1) bedarfsweise aus dem
Walzgerist (2) entfernt und auf einer Bearbeitungs-
maschine nachbearbeitet werden, um ihnen das fir
das Walzen benétigte Profil (3) zu verleihen,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Istlage der Walzenwellen der in das Walz-
gerUst (2) eingebauten Walzen (1) gemessen wird,
anhand des Schnittpunktes der vermessenen Wal-
zenwellen der tatsachliche Mittelpunkt (M) des Ka-
libers (9) sowie die tatsdchlichen Wellenmittenla-
gen ermittelt werden und durch eine geometrische
Beziehung Sollpositionen fiir die axiale Lage von in
dem Walzgerist (2) fir jede Walze (1) vorgesehe-
nen, einstellbaren Anschlagsflachen (8) gebildet
werden, auf die die Anschlagsflachen (8) zur Ei-
chung des Walzgerustes (2) eingestellt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Walzen (1) ausgehend von ihrer in der Ein-
baulage axial an den eingestellten Walzgerist-An-
schlagsflachen (8) anliegenden Anschlagsflachen 5
(4) im Profil bearbeitet und danach in das Walzge-
rist (2) eingebaut werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, 10
dass das Vermessen mittels eines berihrungslo-
sen Messverfahrens durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, 15
dass das Vermessen mittels eines beriihrenden
Messverfahrens durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, 20
daR das Vermessen mittels einer mechanischen
MeRvorrichtung durchgefiihrt wird.

Walzgerust (2), insbesondere flr eine WalzstralRe
zum Walzen metallischer Rohre oder Stabe, indem 25
mindestens drei ein Kaliber (9) bildende Walzen (1)
drehbar in Walzenaufnahmen (6) angeordnet sind,
um das Walzgut zu walzen, wobei die Walzen (1)
eine in einem axialen Endbereich angeordnete An-
lageflache (4) zur axialen Positionierung der Walze 30
(1) aufweisen, die im montierten Zustand der Walze
(1) im Walzgerist (2) an einer definierten An-
schlagsflache (8) im Walzgerist (2) anliegt, insbe-
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 5, 35
dadurch gekennzeichnet,
daR jeder Walze (1) im Walzgertst (2) ein Einstell-
element (5) zugeordnet ist, welche in Abhangigkeit
der gemessenen Istpositionen der Walzenwellen
positionierbar an Referenzflachen (7) im Walzge- 40
rust (2) angeordnet sind und sich bei Anlage der
Walzen (1) an Anschlagsflachen (8) der Einstellele-
mente (5) die gewlinschten axialen Lagen der Wal-
zen (1) im Walzgerist ergeben.

45
Walzgerust nach Anspruch 6
dadurch gekennzeichnet,
daB jedes Einstellelement (5) individuell in einer
Walzenaufnahme (6) im Walzgeriist (2) vorgesehen
ist. 50

Walzgerist nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Einstellelement (5) als eine Platte oder ein
Ring ausgebildet ist. 55
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