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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen eines in einem Blockgussverfahren hergestellten Walzgutes,
einer sogenannten Bramme oder eines Ingots in einer Walzstrasse, wobei das Walzgut vor dem Walzen die Form eines
Pyramidenstumpfes mit einer Grundflache, einer Deckflache und vier Seitenflachen aufweist.

[0002] Beimanchen Walzgutern ist es nicht sinnvoll sie als Strangguss-Produkte herzustellen, da zu wenig von diesen
Walzgutern gebraucht wird. Ein solches Walzgut wird dann z.B. in einem Blockgussverfahren herstellt und wird vor dem
Walzvorgang als "Bramme" bezeichnet. Nach dem Walzen bildet die Bramme ein Blech oder ein Band, die idealerweise
eine Quaderform aufweisen. Beim BlockgieRen wird eine Kokille eingesetzt, die leicht konisch ausgefiihrt ist, wobei sich
ihr Querschnitt nach unten verjiingt. Durch die besondere Form der Kokille 16st sich die Bramme nach dem Erstarren
komplett von der Kokillenwand, wenn die Bramme mittels spezieller Zangen aus der Kokille herausgedriickt wird. Ohne
die Konizitat oder Konvergenz der Kokille wirde man die Bramme nicht aus der Kokille 16sen kénnen. Jedoch nimmt
die Bramme die Form der Kokille an und anschlieRend besteht das Problem, dass die doppelte Konizitadt der Bramme,
d.h. ein Dickenkeil und ein Breitenkeil der Bramme beim Walzen entfernt werden missen.

[0003] Ein wesentliches Problem beim Walzen von Brammen ist das Erzielen einer rechteckigen Grundform mit einer
Uiber die Lange des Bleches oder des Bandes konstanten Breite. Zur Beeinflussung der Breite der Bramme werden
heutzutage vertikal ausgerichtete Stauchwalzen eingesetzt, welche das Warmband in einem Léngsrandbereich verdi-
cken und somit die Breite des Bandes in einem gewissen Bereich reduzieren kénnen.

[0004] DieDE 19613718 C1unddie DE 197 57 486 A1 offenbaren jeweils eine Anlage zur Herstellung von Warmband,
wobei vor einem ersten Horizontalwalzgerist ein Vertikalwalzgerist vorgesehen ist, mit dem die beiden Langsrandbe-
reiche eines gegossenen Halbzeugs gestaucht wird. Hierdurch ist eine Breitenabnahme der Bramme jedoch begrenzt.
[0005] Die vollstandige Entfernung des Breitenkeils von Blockgussbrammen mit normal ausgefiihrten Vertikalgeristen
ist jedoch oft nicht mdglich, da die Vertikalgerlste nicht stark genug ausgefihrt werden kdnnen. Weiterhin wiirde die
beim Vertikalwalzen auftretende Riickbreitung des Materials der Bramme eine Uberkompensation des Breitenkeils
erfordern. Die Ruckbreitung erfolgt, weil die Breitenabnahme nicht gleichmaRig iber die Breite verteilt wird, sondern die
beiden Langsrandbereiche der Bramme starker umgeformt werden. Es kommt zur Ausbildung sogenannter Dogbones.
[0006] Die JP 58-044904 A beschreibt ein Walzverfahren flir eine Metallplatte mit einem Breitenkeil und gleichmaRiger
Dicke, das zu einer diinneren Platte mit rechteckiger Form fihrt.

[0007] DerErfindungliegtdie Aufgabe zugrunde, eine neuartige Bearbeitung einer pyramidenstumpfférmigen Bramme
zu einem Blech oder einem Band mit einer rechteckigen Grundform mit mdglichst gleichmagiger Breite und Dicke zu
ermoglichen, bei der der Einsatz von vertikalen Walzgeriisten nicht vorgesehen ist.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst durch ein Verfahren zum Walzen eines in einem Blockgussver-
fahren hergestellten Walzgutes in einer Walzstrasse, wobei das Walzgut vor dem Walzen die Form eines Pyramiden-
stumpfes mit einer Grundflache, einer Deckflache und vier Seitenflachen aufweist, bei dem:

- wahrend einer ersten Walzstichsequenz zwei gegeniberliegende Seitenflichen des Walzgutes in einer ersten
Richtung gewalzt derart werden, dass am Ende der ersten Walzstichsequenz alle Querschnittsflachen des Walz-
gutes, die quer zur Walzrichtung orientiert sind, die gleiche Flache aufweisen,

- das Walzgut gedreht wird, insbesondere um 90°, und

- wahrend einer zweiten Walzstichsequenz die gleichen zwei gegeniiberliegenden Seitenflachen des Walzgutes in
einer zweiten Richtung quer zur ersten Richtung gewalzt werden.

[0009] Mit "Walzgut" wird hierbei sowohl die Bramme oder der Ingot vor dem Walzen als auch ihre Zwischenformen
und Endform, die sie beim bzw. nach dem Walzen annehmen, bezeichnet. Und unter "Walzstichsequenz" wird eine
Reihe von Walzstichen ohne Drehung des Walzgutes verstanden.

[0010] Vor dem Walzvorgang weist das Walzgut oder die Bramme, die beim BlockgieRRen in einer Kokille hergestellt
wurde, aufgrund der Geometrie der Kokille einen Dickenkeil sowie einen Breitenkeil auf. Die Bramme weist somit die
Form eines Pyramidenstumpfes mit einer Grundflache, einer Deckflache, die kleiner ist als die Grundflache, und vier
eine Mantelflache bildende Seitenflachen auf. Beim Walzen liegt die Bramme mit einer Seitenflache in einer horizontalen
Auflageebene. Diese "nach unten" orientierte Seitenflache, sowie die gegeniiberliegende Seitenflache, die "nach oben"
gerichtet ist, kommen beim Walzstich in Kontakt mit den Arbeitswalzen der Walzgeriiste der Walzstrasse, wenn die
Walzgeriste horizontale Walzgeriste sind.

[0011] Die Bramme ist durch eine Lange charakterisiert, wobei die Laénge der Bramme durch den Abstand zwischen
der Grundflache und der Deckflache definiert ist. Eine Breite der Bramme verlauft in der Auflageebene quer zur Lange.
Und eine Dicke der Bramme erstreckt sich im Wesentlichen senkrecht zur Auflageebene. Die Bramme wird in der Regel
mit ihrer Deckflache nach vorne in einen Walzspalt zwischen den Arbeitswalzen der Walzgeriiste hinein gefahren,
alternativ kann sie jedoch auch seitlich, d.h. mit einer der Seitenflichen nach vorne in den Walzspalt hinein gefahren
werden, wobei dies von der GréRRe der Bramme abhéngig ist. Die Drehung des Walzgutes um 90° erfolgt in der Aufla-
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geebene, d.h. die Seitenflache, mit der das Walzgut in der Auflageebene liegt, bleibt nach der Drehung weiterhin in der
Auflageebene und es andert sich lediglich die Orientierung der Grundflache, der Deckflaiche und der weiteren zwei
Seitenflachen gegeniiber dem Walzspalt.

[0012] Die Erfindung basiert auf der Idee, bei einem zwei- oder mehrstufigen Walzvorgang eine glinstige Materialver-
teilung zu ermdglichen, durch welche die gewiinschte Quaderform auf einfache Weise erreicht wird. Diese optimale
Materialverteilung erfolgt, indem am Ende der ersten Walzstichsequenz in Walzrichtung betrachtet alle Querschnitts-
flachen des Walzgutes zwischen der Grundflache und der Deckflache die gleiche Flache aufweisen. Dadurch wird der
keilférmige Verlaufs des Walzgutes in der ersten Richtung insbesondere invertiert. Beim Invertieren wird die Richtung
des konvergierenden Verlaufs nach dem Walzen geéndert, so dass an dessen Stelle ein divergierender Verlauf vorliegt.
Anders ausgedriickt: eine Verdickung der Bramme wird durch eine Verjingung in Walzrichtung ersetzt. Am Ende dieses
Vorganges haben die Grundflache, die Deckflache sowie alle Querschnittsflachen zwischen der Grundflache und der
Deckflache den gleichen Flacheninhalt, d.h. das Produkt aus Breite und Dicke ist stets das gleiche in Walzrichtung. Die
aus der Inversion des keilfdrmigen Verlaufs der zwei gegeniiberliegenden Seitenflachen resultierende Umverteilung
des Materials des Walzgutes kombiniert mit dem Walzen des Walzgutes in zwei quer zueinander stehenden Richtungen
ermoglicht eine vollautomatische, hochprazise Einstellung der gewiinschten Geometrie mit Hilfe einer Walzstrale, bei
der der Einsatz von vertikalen Walzgerusten nicht erforderlich ist. In Abhangigkeit von der gewiinschten Endgeometrie
des Walzgutes ist auch eine Ansteuerung der Walzstrasse denkbar, bei der der urspriingliche Flachengradient in Walz-
richtung nicht vollstdndig abgebaut oder Gberkompensiert wird. Gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante wird
wahrend der ersten Walzstichsequenz in Langsrichtung des Walzgutes gewalzt, so dass insbesondere der Dickenkeil
des Walzgutes invertiert wird. Die Walzstichsequenz kann auf mehreren Walzgeriisten erfolgen, wobei fir jeden Stich
insbesondere ein Walzgerist vorgesehen ist. Die Walzstichsequenz kann jedoch auch auf wenigen oder gar auf nur
einem Walzgerust in einem reversiblen Betrieb, bei dem sich die Walzrichtung alternierend &ndert, durchgefiihrt werden.
Der Walzvorgang startet dabei in Langsrichtung des Walzgutes und die erste Walzstichsequenz, die weiterhin als Vor-
sequenz bezeichnet wird, dientdazu, den urspriinglichen Dickenunterschied in Langsrichtung des Walzgutes abzubauen
und stattdessen einen neuen Dickengradient, allerdings in entgegengesetzte Richtung zum ersten Dickengradient,
herzustellen. Dabei wird die Ladnge des Walzgutes insbesondere vergrof3ert.

[0013] Nach der ersten Walzstichsequenz wird das Walzgut mit Hilfe geeigneter Mittel um 90° gedreht, so dass es
sozusagen seitlich in den Walzspalt hinein gefahren wird. Vorzugsweise wird dabei im Rahmen der zweiten Walzstich-
sequenz ein Breitenkeil des Walzgutes abgebaut. "Abgebaut" bedeutet in diesem Fall, dass nach der zweiten Walz-
stichsequenz eine gleichmafige Breite des Walzgutes eingestellt ist und kein Breitengradient vorliegt. Wichtig bei der
Drehung ist, dass die Seitenflache, die auf einem Rollgang der Walzstrasse liegt, auch nach der Drehung auf dem
Rollgang liegen bleibt. Es wird also nur um den Normalenvektor, der auf dieser einen Seitenflache steht, gedreht. Die
beschriebene Drehung um den Normalenvektor der auf dem Rollgang liegenden Seitenflache erfolgt insbesondere
mittels eines Drehrollganges. Der ist durch drei Merkmale charakterisiert:

a) Die Rollgangsrollen haben rechts und links leicht verschiedene Durchmesser (d.h. sie sind keine Zylinder, sondern
Kegelstiimpfe oder aus zwei Zylindern unterschiedlicher Durchmesser zusammengesetzt).

b) Die Rollgangsrollen sind so auf dem Rollgang angeordnet, dass alternierend an einer Seite Rollen (z.B. alle
geradzahligen Rollen) mit ihrem groen Durchmesser von Rollen (z.B. alle ungeradzahligen Rollen) mit ihrem
kleinern Durchmesser an zur gleichen Seite hin gefolgt ist.

c) Die Rollen sind einzeln angetrieben.

[0014] Drehen sich alle Rollen in die gleiche Richtung, wird das Walzgut "normal" transportiert. Werden jedoch die
ungeradzahligen Rollen entgegengesetzt zu den geradzahligen gedreht, dreht sich das Walzgut um den auf der Roll-
gangsebene stehenden Normalenvektor.

[0015] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsvariante wird das Walzgut mit Hilfe mindestens eines Walzge-
rists gewalzt, das derart eingestellt wird, dass bei jedem Walzstich die zwei gegeniberliegenden Seitenflachen des
Walzgutes in Walzrichtung Uber ihre gesamte Lange von den Arbeitswalzen des Walzgeristes gewalzt werden. Dies
stellt einen kontinuierlichen Walzvorgang dar, bei dem bei jedem Walzstich die Arbeitswalzen des mindestens einen
Walzgeristes in Walzrichtung die Seitenflachen Uber ihre gesamte Lange kontaktieren. Es liegt somit eine dynamische
Regelung der Héhe des Walzspaltes vor, bei der die Abmessung bzw. Hohe des Walzspaltes wahrend de Walzstiches
aktiv angepasst wird. Bei jedem Walzstich wird beim kontinuierlichen Walzvorgang eine Dickenveranderung des Walz-
gutes Uber die gesamte Lange des Walzgutes in Walzrichtung bewirkt. Die kontinuierliche Vorgehensweise hat somit
den Vorteil, dass durch wenige Walzstiche eine groRere Veranderung der Geometrie des Walzgutes erreicht wird.
[0016] Zum Erzeugen der gewlinschten Geometrie des Walzgutes sind mindestens zwei Walzstichsequenzen erfor-
derlich, wobei bei der einen in Langsrichtung und bei der anderen in Breitenrichtung gewalzt wird. Im Hinblick auf eine
sehr hohe Prazision beim Einstellen der gewlinschten Geometrie kdnnen nach der zweiten Walzstichsequenz kleine
Korrekturen der Form des Walzgutes durchgefiihrt werden, indem das Walzgut ein weiteres Mal um 90° gedreht wird
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und eine weitere Walzstichsequenz erneut in der ersten Richtung erfolgt.

[0017] Die Lange der WalzstralRe wird minimiert, indem die WalzstralRe bevorzugt reversibel betrieben wird, d.h. dass
mindestens eines der Walzgeriste der Walzstralie reversibel betrieben wird. Eine hohe Anzahl von Stichen wird dabei
auf wenigen Walzgeristen durchgefuhrt. Im Hinblick auf eine besonders platzsparende Losung werden alle Walzstiche
an einem einzigen Walzgerust durchgefiihrt, d.h. dass die WalzstralRen lediglich ein Walzgeriist umfasst, welches re-
versibel betreibbar ist.

[0018] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird anhand einer Zeichnung naher erlautert. Hierin zeigen schematisch
und stark vereinfacht:

FIG1 ein Walzgut vor dem Walzvorgang,
FIG2 das Walzgut gemaf FIG 1 nach einer ersten Walzstichsequenz,

FIG3 eine Uberlagerte Draufsicht auf eine Zwischengeometrie des Walzguts vor einer zweiten Walzstichsequenz
sowie auf die Endgeometrie des Walzgutes nach einer zweiten Walzstichsequenz, und

FIG4 einen Querschnitt durch die Zwischengeometrie und die Endgeometrie des Walzguts entsprechend vor dem
Walzen und nach dem Ende des Walzvorganges.

[0019] Gleiche Bezugszeichen haben in den verschiedenen Figuren die gleiche Bedeutung.

[0020] In FIG 1 ist eine Bramme gezeigt, die weiterhin auch als Walzgut 2 bezeichnet ist, die in einem Blockgussver-
fahren hergestellt ist. Die Bramme 2 ist in diesem Ausflihrungsbeispiel ein sogenannter Ingot, d.h. ein Block aus einem
Halbleitermaterial wie Silizium. Zum Herstellen des Ingots wurde das Silizium aufgeschmolzen und in eine hier nicht
naher gezeigte Kokille gegossen. Nach dem Erstarren der Masse in der Kokille, wird die Bramme 2 aus der Kokille
herausgezogen oder herausgedriickt. Dies ist mdglich aufgrund der leicht konischen Form der Kokille. Entsprechend
weist die Bramme 2 ebenfalls eine doppelte Konizitat auf, die sich in einen Dickenkeil und einen Breitenkeils dullert,
die beim Walzen, insbesondere bei Warmwalzen, entfernt werden muss.

[0021] Wie aus FIG 1 ersichtlich, weist das Walzgut 2 vor dem Warmwalzen die Form eines Pyramidenstumpfes auf,
mit einer Grundflache 4, einer Deckflache 6 und zwei Paaren von gegeniiberliegenden, trapezférmigen Seitenflachen
8a, 8b und 10a, 10b. Die Seitenflaiche 10b bildet dabei eine untere Seitenflache, auf der das Walzgut 2 beim Walzen
aufliegt. Die gegeniiberliegende Seitenflache 10a ist im Wesentlichen nach oben gerichtet und offen. Das Walzgut 2 in
seiner urspringlichen Form ist durch eine Lange L gekennzeichnet, die im Wesentlichen dem Abstand zwischen der
Grundflache 4 und der kleineren Deckflache 6 entspricht. Zudem weist das Walzgut 2 eine variierende Breite B auf, die
senkrecht zur Léange L definiert ist, sowie eine ebenfalls variierende Dicke D, die aus der Auflageebene der Seitenflache
10b herausragt und die zwischen der Deckflache 6 und der Grundflache 4 stetig ansteigt.

[0022] Um den Dickengradient und den Breitengradient zu entfernen, wird das Walzgut 2 mit Hilfe einer Walzstralle
13 gewalzt, die in Fig. 3 angedeutet ist. Die Walzstrafe 13 kann mehrere Walzgeriiste umfassen, im gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel umfasst sie jedoch nur ein einziges, horizontales Walzgeriist 12, das in FIG 3 symbolisch durch den Block
12 angegeben ist. Das Walzgerist 12 wird reversibel betrieben, d.h. das Walzgerist kann eine Walzrichtung 14 um-
kehren. Zum Ansteuern des WalzgerUsts 12 bzw. der WalzstralRe 13 ist eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung 16
vorgesehen, die eine auf einem hier nicht ndher gezeigten Speichermedium gespeicherten Programmcode 18 umfasst.
Der Programmcode weist Steuerbefehle auf, bei deren Ausflihrung die Steuer- und/oder Regeleinrichtung 16 die Walz-
strasse 13 auf geeignete Weise zum Erzeugen der gewiinschten Geometrie des Walzguts ansteuert.

[0023] Zum Beginn des Walzvorganges wird das Walzgut 2 gemal FIG 1 mit seiner Grundflache 4 oder seiner Deck-
flache 6 nach vorne in einen hier nicht ndher gezeigten Walzspalt zwischen zwei Arbeitswalzen des Walzgeristes 12
hinein gefahren. Bevorzugt wird das Walzgut 2 beim ersten Stich mit der Deckflache 6 nach vorne in den Walzspalt
hinein gefahren und in Richtung seiner Lange L gewalzt. Dabei ist der Walzspalt des Walzgeriists 12 derart eingestellt,
dass die Seitenflachen 10a und 10b bei jedem Walzstich lber ihre gesamte Lange mit den Arbeitswalzen in Kontakt
kommen, d.h. dass die Arbeitswalzen in Walzrichtung tber die gesamte Lange des Walzgutes 2 abrollen.

[0024] Es sind mehrere Walzstiche erforderlich, um den Dickengradient des Walzgutes 2 zu beseitigen. Diese erste
Walzstichsequenz wird als Vorsequenz bezeichnet. Am Ende der Vorsequenz ist der keilférmige Verlauf von der Deck-
flache 6 zur Grundflache 4 hin invertiert, so dass die Deckflache 6 nun dicker ist als die Grundflache 4. Diese Zwischen-
geometrie des Walzgutes 2a ist in FIG 2 gezeigt. Nach der Vorsequenz weist das Walzgut 2a die Form eines unregel-
mafigen Hexaeders auf, bei dem die Seitenflaichen 8a, 8b, 10a, 10b weiterhin trapezférmig ausgebildet sind, jedoch
konvergieren je zwei anliegende Seitenflachen 8a, 8b, 10a, 10b in umgekehrter Richtung. Das Walzgut 2a weist in
diesem Stadium die Eigenschaft auf, dass die Grundflache 4, die Deckflache 6 und alle Querschnittsflachen in Langs-
richtung (L) des Walzgutes (2) trotzihrer unterschiedlichen Geometrien die gleiche Flache oder Flacheninhalte aufweisen.
Dies bedeutet, dass fiir jede Stelle (x) in Langsrichtung (L) das Produkt aus der Breite b(x) und der Dicke d(x) des
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Walzgutes das gleiche ist, wie das von der davor oder danach liegender Querschnitt:

b(x-1)*d(x-1)=b(x)*d(x)=b(x+1)*d(x+1) fir x von 0 bis L

[0025] Diese Materialverteilung ist entscheidend fir die weitere Vorgehensweise, da ausgehend von dieser Geometrie
des Walzgutes 2a die gewiinschte Quaderform in nur wenigen Walzstichen erreichbarist, wenn das Walzgut 2a senkrecht
zu seiner Langsrichtung gewalzt wird.

[0026] Daher wird das Walzgut 2a nach dem Beenden der Vorsequenz um etwa 90° gedreht, wobei es weiterhin auf
seiner nach unten gerichteten Seitenflache 10b aufliegt. Bei der Drehung wird das Walzgut 2 derart in Bezug auf das
Walzgerist 12 ausgerichtet, dass das Walzgut 2 mit seinen seitlichen Seitenflachen 8a, 8b in den Walzspalt des Walz-
gerusts 12 hinein gefahren wird. Die Verfahrrichtungen des Walzgutes 2a wahrend einer zweiten Walzsequenz, einer
sogenannten Breitungssequenz, istin FIG 3 durch den Pfeil 14 gezeigt. Das schraffierte Trapez zeigt dabei das Walzgut
2a vor der Breitungssequenz und der Gberlagerte, weille Block 2b stellt das Walzgut 2 am Ende der Breitungssequenz
dar. Diese zweite Walzstichsequenz dient zum Abbauen des Breitengradients. Am Ende dieser Walzstichsequenz ist
die gewlinschte Blechform im Wesentlichen erreicht.

[0027] FIG 4 veranschaulicht die Orientierung des Walzgutes 2 gegeniiber dem Walzspalt wahrend der Breitungsse-
quenz. Das schraffierte Viereck zeigt das Walzgut 2 vor und das weil3e Viereck 2b zeigt einen Querschnitt durch das
Walzgut 2 nach der Breitungssequenz.

[0028] Zum Abschlussdes Walzvorganges kann das Walzgut 2 optional erneut um 90° gedreht werden und im Rahmen
einer Fertigsequenz weitergewalzt werden, um eine besonders hohe Prazision bei der gewilinschten Form des Walzgutes
2 zu erreichen.

[0029] Auch bei der Breitungssequenz sowie ggf. bei der Fertigsequenz erfolgt ein kontinuierliches Walzen der Sei-
tenflachen 10a, 10b, bei dem die Arbeitswalzen des Walzgerists 12 die Seitenflichen 10a, 10b lber ihre gesamte
Lange in Walzrichtung kontaktieren. Gegenuber herkémmlichen, diskontinuierlichen Walzmethoden zur Bearbeitung
von Brammen, insbesondere mittels vertikaler Walzgeriiste, hat diese Vorgehensweise den Vorteil, dass bei jedem
Walzstich eine gréRere Flache des Walzgutes 2 bearbeitet wird und dass Riickbreitungen im Wesentlichen vermieden
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Walzen eines in einem Blockgussverfahren hergestellten Walzgutes (2) in einer Walzstrasse (13),
wobei das Walzgut (2) vor dem Walzen die Form eines Pyramidenstumpfes mit einer Grundflache (4), einer Deck-
flache (6) und vier Seitenflachen (8a, 8b, 10a, 10b) aufweist, bei dem:

- wahrend einer ersten Walzstichsequenz zwei gegenuberliegende Seitenflachen (10a, 10b) des Walzgutes (2)
in einer ersten Richtung (R4) derart gewalzt werden, dass am Ende der ersten Walzstichsequenz alle Quer-
schnittsflachen (4, 6) des Walzgutes (2), die quer zur Walzrichtung orientiert sind, die gleiche Flache aufweisen,
- das Walzgut (2) gedreht wird,

- wahrend einer zweiten Walzstichsequenz die gleichen zwei gegeniiberliegenden Seitenflachen (10a, 10b)
des Walzgutes (2) in einer zweiten Richtung (R,) quer zur ersten Richtung (R;) gewalzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei bei der ersten Walzstichsequenz entlang einer Lange (L) des Walzgutes (2) gewalzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
wobei bei der zweiten Walzstichsequenz entlang einer Breite (B) des Walzgutes (2) gewalzt wird und ein Breitenkeil
des Walzgutes (2) abgebaut wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Walzgut (2) mit Hilfe mindestens eines Walzgerists (12) gewalzt wird und das Walzgerust (12) derart
eingestellt wird, dass bei jedem Walzstich die zwei gegeniiberliegenden Seitenflachen (10a, 10b) des Walzgutes
(2) in Walzrichtung (14) Uber ihre gesamte Lange von Arbeitswalzen des Walzgerusts (12) gewalzt werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Walzgut (2) nach der zweiten Walzstichsequenz gedreht wird und eine weitere Walzstichsequenz in der
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ersten Richtung (R4) durchgefihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Walzstrasse (13) reversibel betrieben wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei alle Walzstichsequenzen an einem einzigen Walzgeriist (12) durchgefiihrt werden.

Claims

1. Method for rolling a rolled stock (2) produced in an ingot casting process in a rolling mill (13), wherein prior to rolling
the rolled stock (2) has the shape of a truncated pyramid with a base (4), an upper surface (6) and four lateral
surfaces (8a, 8b, 10a, 10b), in which:

- during a first rolling stitch sequence, two opposing lateral surfaces (10a, 10b) of the rolled stock (2) are rolled
in a first direction (R4) such that at the end of the first rolling stitch sequence all cross-sectional surfaces (4, 6)
of the rolled stock (2), which are oriented transverse to the rolling direction, have the same area,

- the rolled stock (2) is rotated,

- during a second rolling stitch sequence, the same two opposing lateral surfaces (10, 10b) of the rolled stock
(2) are rolled in a second direction (R,) transverse to the first direction (R;).

2. Method according to claim 1,
wherein rolling is performed in the first rolling stitch sequence along a length (L) of the rolled stock (2).

3. Method according to claim 2,
wherein rolling is performed in the second rolling stitch sequence along a width (B) of the rolled stock (2) and a
width wedge of the rolled stock (2) is dismantled.

4. Method according to one of the preceding claims,
wherein the rolled stock (2) is rolled with the aid of at least one roll stand (12) and the roll stand (123) is configured
such that with each rolling stitch, the two opposing lateral surfaces (10a, 10b) of the rolled stock (2) are rolled in the
rolling direction (14) across their entire length by working rolls of the rolled stock (12).

5. Method according to one of the preceding claims, wherein the rolled stock (2) is rotated after the second rolling
stitch sequence and a further rolling stitch sequence is performed in the first direction (R;).

6. Method according to one of the preceding claims, wherein the rolling mill (13) is operated reversibly.

7. Method according to one of the preceding claims, wherein all rolling stitch sequences are performed on a single roll
stand (12).

Revendications

1. Procédé pour le laminage d’un produit a laminer (2) fabriqué lors d’un procédé de coulée en lingotiére dans un train
de laminoir (13), dans lequel le produit a laminer (2) présente avant le laminage la forme d’un tronc de pyramide
avec une surface de base (4), une surface de recouvrement (6) et quatre surfaces latérales (8a, 8b, 10a, 10b), dans
lequel :

- pendant une premiére séquence de passes de laminage deux surfaces latérales opposées (10a, 10b) du
produit & laminer (2) sont laminées dans une premiére direction (R4) de telle sorte qu’a la fin de la premiére
séquence de passes de laminage toutes les surfaces transversales (4, 6) du produit a laminer (2), qui sont
orientées transversalement par rapport a la direction de laminage, présentent la méme surface,

- le produit a laminer (2) est tourné,

- pendant une deuxiéme séquence de passes de laminage les mémes deux surfaces latérales opposées (10a,
10b) du produit & laminer (2) sont laminées dans une deuxiéme direction (R,) transversalement par rapport &
la premiére direction (R4).
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Procédé selon la revendication 1,
dans lequel lors de la premiere séquence de passes de laminage le laminage s’effectue le long d’une longueur (L)
du produit a laminer (2).

Procédé selon la revendication 2,
dans lequel lors de la deuxiéme séquence de passes de laminage le laminage s’effectue le long d’'une largeur (B)
du produit a laminer (2) et un coin sur la largeur du produit a laminer (2) est supprimé.

Procédeé selon I'une des revendications précédentes,

dans lequel le produit a laminer (2) est laminé a I'aide d’au moins une cage de laminoir (12) et la cage de laminoir
(12) est réglée de telle sorte que lors de chaque passe de laminage les deux surfaces latérales opposées (10a,
10b) du produit a laminer (2) sont laminées dans la direction de laminage (14) sur toute leur longueur par des
cylindres de travail de la cage de laminoir (12).

Procédé selon I'une des revendications précédentes,
dans lequel le produit a laminer (2) est tourné aprés la deuxiéme séquence de passes de laminage et une séquence
de passes de laminage supplémentaire est réalisée dans la premiére direction (R).

Procédé selon I'une des revendications précédentes,
dans lequel le train de laminoir (13) fonctionne de maniére réversible.

Procédé selon I'une des revendications précédentes,
dans lequel toutes les séquences de passes de laminage sontréalisées au niveau d’'une unique cage de laminoir (12).
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