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EINES WALZGUTES

(57)  Die Erfindung betrifft eine Schmiervorrichtung
(1) zum Aufbringen eines Schmiermittels beim Walzen
eines Walzgutes. Die Schmiervorrichtung (1) umfasstein
Strangpressprofil (3), durch das Schmiermittelkanale
(41) und wenigstens ein Tragermediumkanal (42) ver-
laufen, wenigstens einen Anschlussblock (5, 6) und Di-
sen (7). Der Anschlussblock (5, 6) ist mit dem Strang-

FIG 1

pressprofil (3) verbunden und weist Schmiermittelan-
schlusskanale (54) auf, die jeweils mit einem Schmier-
mittelkanal (41) des Strangpressprofils (3) verbunden
sind. Die Dusen (7) sind mit dem Strangpressprofil (3)
verbunden und zum Erzeugen und Ausgeben eines
Schmiermittel-Tragermedium-Gemisches aus Schmier-
mittel und einem Tragermedium ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schmiervorrichtung
zum Aufbringen eines Schmiermittels beim Walzen, ins-
besondere Kaltwalzen, eines Walzgutes.

[0002] Das Walzgut ist dabei ein metallisches Walz-
band, das durch einen Walzspalt zwischen zwei rotie-
renden Arbeitswalzen eines Walzgeristes gefiihrt wird,
um die Dicke des Walzbandes zu reduzieren. Mit dem
Schmiermittel wird die Reibung zwischen dem Walzband
und den Arbeitswalzen in dem Walzspalt reduziert. Dazu
wird das Schmiermittel mit der Schmiervorrichtung bei-
spielsweise auf eine Arbeitswalze oder auf eine Stitz-
walze oder vor dem Walzspalt auf das Walzgut aufge-
bracht.

[0003] Derartige Schmiervorrichtungen weisen meist
Disen zum Spriihen des Schmiermittels auf. Die Anord-
nung der Dusen hangt dabei von mehreren Parametern
ab. Insbesondere hangt sie von dem Abstand zwischen
den Disen und der Oberflache, auf die Schmiermittel
aufgetragen werden soll, ab. Dieser Abstand ergibt sich
wiederum aus technologischen Anforderungen der
Schmierprofilerzeugung sowie aus Platzanforderungen
an bestehenden Walzgeriisten. Ferner hangt die Disen-
anordnung von dem Sprihwinkel der zu verwendenden
Duiisen ab, der den Abstand der Diisen voneinander be-
einflusst. Die komplexe Abhangigkeit der Disenanord-
nung von derartigen Parametern erschwert die Konstruk-
tion einer fir verschiedene Walzgeriste und Walzpro-
zesse verwendbaren bzw. flexibel an verschiedene
Walzgeriste und Walzprozesse anpassbaren Schmier-
vorrichtung.

[0004] Es sind verschiedene Vorrichtungen und Ver-
fahren zum Aufbringen eines Schmiermittels beim Wal-
zen bekannt.

[0005] EP 1 142 652 A2 und EP 1 142 653 A2 offen-
baren Walzenkihl- und/oder Schmiervorrichtungen fiir
Kaltbandwalzwerke mit den einzelnen Walzen zugeord-
neten, an den Walzenstandern eines Walzgerustes an-
gebrachten Diisenbalken, in die Uber die Breite der Wal-
zen Sprihdulsen eingebaut sind. Die Disenbalken sind
mittels eines durch Stellzylinder gebildeten Linearan-
triebsin Richtungihrer Langsachse quer zur Laufrichtung
des Walzbandes verschiebbar und mittels eines Dreh-
antriebs um die Ladngsachse schwenkbar.

[0006] EP 2465619 A1 offenbart eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Aufbringen eines Schmiermittels beim
Walzen von metallischem Walzgut, wobei ein Gemisch
aus Schmiermittel und einem Tragergas in einer Zerstau-
bungseinrichtung erzeugt wird. Das Gemisch wird einer
Anordnung von Spriihdisen zugefiihrt und mittels eines
Gesamt-Sprihstrahls auf die Oberflache zumindest ei-
ner Arbeitswalze und/oder auf die Oberflache des Walz-
bandes aufgetragen.

[0007] CH 686 072 A5 offenbart eine Sprayanlage, die
sich an eine Strangpresse anschlietund dem allseitigen
Kuhlen von metallischen Profilen dient. Die Kiihimedien
treten programmgesteuert in Richtung der Profile aus
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Sprihdisen aus. Der Abstand, die Querschnittsvertei-
lung und die Richtung der Spriihdiisen sind spezifisch
an die geometrische Form und die Massenverteilung der
Profile adaptiert.

[0008] EP 0153 532 A2 offenbart einen Spriihbalken,
in dem Einstoff-Membrandiisen befestigt sind. Das Kuhl-
medium wird in einem Langskanal eines ersten Balken-
teiles an die jeweiligen Dusen beférdert, wahrend der
Kanal im zweiten Balkenteil das zur Betatigung der DU-
sen notwendige druckbeaufschlagte Steuermedium (z.
B. Druckluft) enthalt. Jede Dise besitzt zur Betatigung
der Membran eine elektromagnetische Spule, die tber
entsprechende Anschliisse angesteuert wird.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schmiervorrichtung zum Aufbringen eines Schmiermit-
tels beim Walzen eines Walzgutes anzugeben, die ins-
besondere hinsichtlich der Anpassbarkeit ihrer Herstel-
lung an verschiedene Walzgeriste und Walzprozesse
verbessert ist.

[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0012] Eine erfindungsgemafle Schmiervorrichtung
zum Aufbringen eines Schmiermittels beim Walzen eines
Walzgutes umfasst ein Strangpressprofil mit zwei sich
gegenuber liegenden Profilenden, zwischen denen meh-
rere zu beiden Profilenden offene Schmiermittelkanale
und wenigstens ein zu beiden Profilenden offener Tra-
germediumkanal durch das Strangpressprofil verlaufen.
Ferner weist die Schmiervorrichtung fiir wenigstens ein
Profilende einen Anschlussblock auf, der an dem Profi-
lende mit dem Strangpressprofil verbunden ist und
Schmiermittelanschlusskanéle, die jeweils mit einem
Schmiermittelkanal des Strangpressprofils verbunden
sind, aufweist. AuRerdem weist die Schmiervorrichtung
mit dem Strangpressprofil verbundene Diisen auf, die
jeweils mit einem Schmiermittelkanal und wenigstens ei-
nem Tragermediumkanal des Strangpressprofils ver-
bunden und zum Erzeugen und Ausgeben eines
Schmiermittel-Tragermedium-Gemisches aus einem
Schmiermittel und einem Tragermedium ausgebildet
sind. Das Tragermedium ist ein Gas, z. B. Luft, oder eine
Flussigkeit, z. B. Wasser.

[0013] Das Strangpressprofil fungiert dabei gleichzei-
tig als Trager der Disen und als Rohrsystem fur die Lei-
tung von Schmiermittel und Tragermedium zu den Du-
sen. Ein derartiges Strangpressprofil kann einfach aus
einem durch ein Strangpressverfahren gefertigten Halb-
zeug, das bereits die Tragermedium- und Schmiermittel-
kanale aufweist, hergestellt werden. Insbesondere kann
die Lange des Strangpressprofils durch einfaches Zu-
schneiden des Halbzeugs variabel einer Ausdehnung ei-
nes zu schmierenden Schmierungsbereiches angepasst
werden. Der Konstruktionsaufwand fur die Herstellung
der Schmiervorrichtung und deren Anpassung an Para-
meter von Walzgeristen und Walzprozessen reduziert
sich im Wesentlichen auf die Positionierung der Dusen,
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die flexibel durch Einbringen (beispielsweise durch Boh-
ren und/oder Frasen) von Disenausnehmungen und
Verbindungsleitungen zwischen den Diisenausnehmun-
gen und den Tragermedium- und Schmiermittelkanalen
gestaltet werden kann. Dies reduziert vorteilhaft den Auf-
wand und die Kosten fiir die Herstellung der Schmiervor-
richtung und ermdglicht eine einfache Anpassung dieser
Herstellung an verschiedene Walzgeriste und Walzpro-
zesse.

[0014] Die Verwendung eines Strangpressprofils mit
durch das Strangpressprofil verlaufenden Tragermedi-
um- und Schmiermittelkanalen vermeidet auerdem vor-
teilhaft abzudichtende Dichtstellen entlang einer Langs-
ausdehnung der Schmiervorrichtung, die beispielsweise
bei einem modularen Aufbau einer Schmiervorrichtung
aus einzelnen Modulen mit separaten Tragermedium-
und Schmiermittelleitungsabschnitten auftreten.

[0015] Der wenigstens eine mitdem Strangpressprofil
verbundene Anschlussblock mit Schmiermittelan-
schlusskanalen ermdglicht vorteilhaft einen flexibel an
die Lange des Strangpressprofils anpassbaren An-
schluss der Schmiervorrichtung an ein Schmiermittelver-
sorgungssystem.

[0016] Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
dass wenigstens ein Anschlussblock einen Tragermedi-
umanschlusskanal, der mit wenigstens einem Tragerme-
diumkanal des Strangpressprofils verbunden ist, auf-
weist. Diese Ausgestaltung der Erfindung erméglicht vor-
teilhaft einen flexibel an die Lange des Strangpressprofils
anpassbaren Anschluss der Schmiervorrichtung an ein
Tragermediumversorgungssystem. Eine weitere Ausge-
staltung der Erfindung sieht vor, dass das Strangpres-
sprofil aus Aluminium oder Kupfer oder einer Aluminium-
legierung oder einer Kupferlegierung gefertigt ist. Diese
Ausgestaltung der Erfindung reduziert vorteilhaft deutlich
das Gewicht der Schmiervorrichtung gegeniiber her-
kémmlichen Schmiervorrichtungen, die typisch aus Stahl
gefertigt werden. Dadurch kann die Schmiervorrichtung
insbesondere manuell ein- und ausgebaut und ausge-
tauscht werden, ohne eine spezielle Hebevorrichtung
wie einen Kran verwenden zu missen, was den Ein- und
Ausbau sowie den Austausch und die Wartung einer
Schmiervorrichtung erheblich vereinfacht und verkurzt.
Ein weiterer Vorteil ergibt sich aus der hohen Korrosi-
onsbestandigkeit von Aluminium, Kupfer und Aluminium-
und Kupferlegierungen, insbesondere beim Verwenden
von Wasser als Tragermedium. Dies ist wichtig, da die
Wasserqualitdt in Walzanlagen im Allgemeinen sehr
stark schwankt bzw. das Wasser oft sehr verschmutzt ist.
[0017] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass jede Dise Uber wenigstens einen von aulien
in das Strangpressprofil gebohrten Stichkanal mit einem
Schmiermittelkanal des Strangpressprofils verbunden
ist. Jeder Stichkanal des Strangpressprofils ist dabei
nach aulen beispielsweise mit einem Blindstopfen ver-
schlossen. Diese Ausgestaltung der Erfindung ermég-
licht eine flexible, den jeweiligen Positionen der Diisen
angepasste Verbindung der Disen mit den Schmiermit-
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telkanalen des Strangpressprofils durch von aufien in
das Strangpressprofil gebohrte Stichleitungen.

[0018] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass jede Dise durch einen Bajonettverschluss oder
durch eine Schraubverbindung l6sbar mit dem Strang-
pressprofil verbunden ist. Diese Ausgestaltung der Er-
findung ermdglicht vorteilhaft einen einfachen Ein- und
Ausbau und Austausch der Dilisen, der im Falle einer
Verwendung von Bajonettverschliissen zur Befestigung
der Dusen sogar werkzeuglos erfolgen kann.

[0019] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass wenigstens ein Anschlussblock ein Schmier-
mittelumleitungssegment mit Schmiermittelleitungen
aufweist, die jeweils einen Schmiermittelanschlusskanal
des Anschlussblocks mit einem Schmiermittelkanal des
Strangpressprofils verbinden und das Schmiermittel um-
lenken. Weitergestaltungen dieser Ausgestaltung der Er-
findung sehen vor, dass jedes Schmiermittelumleitungs-
segment einen Blechstapel mehrerer gestapelter Bleche
und optional eine an dem Blechstapel angeordnete Dich-
tung aufweist, wobei die Bleche und die optionale Dich-
tung Aussparungen aufweisen, die die Schmiermittellei-
tungen bilden. Diese Ausgestaltungen der Erfindung er-
moglichen, das Schmiermittel von den Schmiermittelan-
schlusskanalen eines Anschlussblocks zu den Schmier-
mittelkandlen des Strangpressprofils umzulenken. Da-
durch koénnen die Schmiermittelanschlusskanéle bei-
spielsweise entlang einer Rickseite des Strangpres-
sprofils gefiihrt werden, wodurch die Schmiervorrichtung
platzsparend ausgefiihrt werden kann. Die Realisierung
der Umlenkung des Schmiermittels durch Aussparungen
in gestapelten Blechen ist vorteilhaft, da derartige Bleche
kostengiinstig, prazise und flexibel beispielsweise durch
Laserschneiden hergestellt werden kdnnen.

[0020] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass jeder Schmiermittelkanal des Strangpresspro-
fils mit einem auRerhalb des Strangpressprofils angeord-
neten Schaltventil verbunden ist. Die Schaltventile er-
moglichen eine Dosierung der Schmiermittelflisse zu
den Disen. Die Anordnung der Schaltventile auerhalb
des Strangpressprofils vereinfacht die Wartung und er-
forderlichenfalls den Austausch der Schaltventile und
vereinfacht dadurch die Instandhaltung der Schmiervor-
richtung.

[0021] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass an jedem der beiden sich gegenuber liegenden
Profilenden des Strangpressprofils ein Anschlussblock
mit dem Strangpressprofil verbunden ist, wobei jeder An-
schlussblock Schmiermittelanschlusskanale aufweist,
die jeweils mit einem Schmiermittelkanal des Strang-
pressprofils verbunden sind. Vorzugsweise weisen beide
Anschlussblécke einen Tragermediumanschlusskanal
auf, der mit jedem Tragermediumkanal des Strangpres-
sprofils verbunden ist. Dadurch wird das Strangpresspro-
filan beiden Profilenden abgedichtet und aulerdem eine
beidseitige Zufuhr von Tragermedium und Schmiermittel
ermdglicht.

[0022] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
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einen Disenschutzrahmen vor, der an dem Strangpres-
sprofil um die Diisen herum angeordnet istund Rahmen-
ausnehmungen fiir die Disen aufweist. Durch den Du-
senschutzrahmen kénnen die Dusen vorteilhaft vor Be-
schadigungen, beispielsweise bei einem Bandriss des
Walzbandes oder durch so genannte Hochgeher
(Cobbles), geschitzt werden.

[0023] Bei einem erfindungsgemalen Verfahren zur
Herstellung einer erfindungsgemaflen Schmiervorrich-
tung wird das Strangpressprofil hergestellt, indem in ei-
nem Strangpressverfahren ein Halbzeug mit den
Schmiermittelkandlen und dem wenigstens einen Tra-
germediumkanal hergestellt wird und das Halbzeug an-
schlielend auf eine Lange zugeschnitten wird, die von
einer Ausdehnung eines zu schmierenden Schmierungs-
bereiches abhangt. In das Halbzeug werden Diisenaus-
nehmungen fir die Disen eingebracht und fiir jede DU-
senausnehmung wird wenigstens ein Stichkanal von ei-
ner AuRenoberflache des Halbzeugs in das Strangpres-
sprofil gebohrt, um die Disenausnehmung mit einem
durch das Strangpressprofil verlaufenden Schmiermittel-
kanal zu verbinden. Dieses Verfahren ermdglicht vorteil-
haft eine flexible Anpassung der hergestellten Schmier-
vorrichtung an Parameter eines Walzgeristes und Walz-
prozesses, wie oben bereits ausgefliihrt wurde.

[0024] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile dieser Erfindung sowie die Artund Wei-
se, wie diese erreicht werden, werden klarer und deutli-
cher verstandlich im Zusammenhang mit der folgenden
Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen, die im Zu-
sammenhang mit den Zeichnungen naher erlautert wer-
den. Dabei zeigen:

FIG 1 eine perspektivische Darstellung einer
Schmiervorrichtung,

FIG 2 eine perspektivische Darstellung eines Ab-
schnitts einer Schmiervorrichtung,

FIG 3 eine perspektivische Schnittdarstellung eines
Abschnitts einer Schmiervorrichtung,

FIG 4 eine perspektivische Darstellung eines aufge-
brochenen Abschnitts einer Schmiervorrichtung,

FIG 5 eine perspektivische Schnittdarstellung eines
Endabschnitts einer Schmiervorrichtung,

FIG 6 eine perspektivische Darstellung eines En-
dabschnitts einer Schmiervorrichtung, und

FIG 7 eine perspektivische Explosionsdarstellung ei-
nes Anschlussblocks einer Schmiervorrichtung.

[0025] Einander entsprechende Teile sind in allen Fi-
guren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0026] Die Figuren 1 bis 7 zeigen verschiedene Dar-
stellungen und Teildarstellungen einer Schmiervorrich-
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tung 1 zum Aufbringen eines Schmiermittels beim Wal-
zen eines Walzgutes.

[0027] Figur 1 zeigt eine perspektivische Darstellung
der gesamten Schmiervorrichtung 1. Die Schmiervor-
richtung 1 umfasst ein Strangpressprofil 3, zwei An-
schlussblocke 5, 6, mehrere Diisen 7 und einen Diisen-
schutzrahmen 9.

[0028] Das Strangpressprofil 3 ist ein langlicher Kor-
per, der sich entlang seiner Langsachse zwischen zwei
Profilenden 31, 32 des Strangpressprofils 3 erstreckt.
Das Strangpressprofil 3 weist einen vorderseitigen Ab-
schnitt 33 miteiner Vorderseite 34 des Strangpressprofils
3 und einen rickseitigen Abschnitt 35 mit einer der Vor-
derseite 34 gegenlberliegenden Rdlckseite 36 des
Strangpressprofils 3 auf, wobei sich die Vorderseite 34
und die Rickseite 36 jeweils in Langsrichtung des
Strangpressprofils 3, d. h. parallelzu dessen Langsachse
erstrecken. Die Vorderseite 34 wird einer Oberflache zu-
gewandt, auf die das Schmiermittel aufgebracht wird.
[0029] Ein erster Anschlussblock 5 istan einem ersten
Profilende 31 des Strangpressprofils 3 angeordnet, der
zweite Anschlussblock 6 ist an dem zweiten Profilende
32 des Strangpressprofils 3 angeordnet.

[0030] Die Dusen 7 sind nebeneinander entlang einer
zu der Langsachse des Strangpressprofils 3 parallelen
Gerade in den vorderseitigen Abschnitt 33 des Strang-
pressprofils 3 eingesetzt (siehe dazu die Figuren 3 bis
5), wobei sie jeweils an der Vorderseite 34 des Strang-
pressprofils 3 aus dem Strangpressprofil 3 herausragen.
[0031] Der Disenschutzrahmen 9 ist an dem Strang-
pressprofil 3 angeordnet, umgibt kappenartig die Vorder-
seite 34 des Strangpressprofils 3 und erstreckt sich pa-
rallel zu der Langsachse des Strangpressprofils 3. Der
Dusenschutzrahmen 9 ist als ein Profil mit einem U-for-
migen Querschnitt ausgefihrt, das fir jede Diise 7 eine
Rahmenausnehmung 91 aufweist. Der Disenschutzrah-
men 9 steht weiter als die Diisen 7 von der Vorderseite
34 des Strangpressprofils 3 ab, um die Disen 7 vor Be-
schadigungen zu schitzen.

[0032] Zum besseren Versténdnis istin den Figuren 1
bis 7 jeweils ein auf das Strangpressprofil 3 bezogenes
kartesisches Koordinatensystem mit Koordinaten X, Y,
Z dargestellt, dessen X-Achse parallel zu der Langsach-
se des Strangpressprofils 3 ist. Die Y-Achse des Koor-
dinatensystems verlauft durch die Vorderseite 34 und
durch die Riickseite 36 des Strangpressprofils 3.
[0033] Iminden Figuren 1 bis 7 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel sind die Vorderseite 34 und die Riickseite
36 des Strangpressprofils 3 jeweils eben und senkrecht
zur Richtung der Y-Achse ausgefiihrt. Ferner sind die
Profilenden 31, 32 in diesem Ausfiihrungsbeispiel zu der
Langsachse des Strangpressprofils 3 senkrechte Ober-
flachen des Strangpressprofils 3 und somit jeweils par-
allel zu einer YZ-Ebene des Koordinatensystems.
[0034] DieFiguren2bis4 zeigendas Strangpressprofil
3, die Disen 7 und den Diisenschutzrahmen 9 der
Schmiervorrichtung 1 im Detail. Figur 2 zeigt eine pers-
pektivische Darstellung des Strangpressprofils 3, daran
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befestigter Disen 7 und des Disenschutzrahmens 9,
wobei der Disenschutzrahmen 9 transparent dargestellt
ist. Figur 3 zeigt eine perspektivische Schnittdarstellung
eines Abschnitts der Schmiervorrichtung 1 mit einer zu
der YZ-Ebene parallelen Schnittebene, die durch eine
Duse 7 verlauft. Figur 4 zeigt eine perspektivische Dar-
stellung eines Abschnitts der Schmiervorrichtung 1, der
im Bereich einer Dise 7 aufgebrochen und mehrfach ge-
schnitten dargestellt ist.

[0035] Durchdas Strangpressprofil 3 verlaufen parallel
zu dessen Langsachse mehrere (im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel acht) Schmiermittelkanale 41, zwei Tra-
germediumkanale 42 und eine Disenbefestigungsaus-
nehmung 43. Die Schmiermittelkanale 41, die Tragerme-
diumkanale 42 und die Disenbefestigungsausnehmung
43 verlaufen jeweils Uber die gesamte Langsausdeh-
nung des Strangpressprofils 3 und sind jeweils zu beiden
Profilenden 31, 32 des Strangpressprofils 3 offen.
[0036] Die Schmiermittelkandle 41 verlaufen durch
den riickseitigen Abschnitt 35 des Strangpressprofils 3.
Die Schmiermittelkandle 41 bilden zwei Reihen von
Schmiermittelkanélen 41 (im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel zwei Reihen von je vier Schmiermittelkanalen
41), wobei die beiden Reihen auf verschiedenen Seiten
einer Mittelebene M des Strangpressprofils 3 angeordnet
sind und die Schmiermittelkanale 41 jeder Reihe entlang
einer zur Y-Achse parallelen Gerade nebeneinander an-
geordnet sind. Die Mittelebene M verlauft parallel zu ei-
ner XY-Ebene des Koordinatensystems durch das
Strangpressprofil 3 und ist zumindest ndherungsweise
eine Symmetrieebene des Strangpressprofils 3.

[0037] Die Tragermediumkanale 42 und die Disenbe-
festigungsausnehmung 43 verlaufen durch den vorder-
seitigen Abschnitt 33 des Strangpressprofils 3. Dabei
verlaufen die Tragermediumkanale 42in einem gréReren
Abstand von der Vorderseite 34 des Strangpressprofils
3 als die Disenbefestigungsausnehmung 43, d. h. die
Tragermediumkanale 42 verlaufen zwischen der Disen-
befestigungsausnehmung 43 und den Schmiermittelka-
nalen 41 durch das Strangpressprofil 3. Die Tragerme-
diumkanéle 42 verlaufen auf verschiedenen Seiten der
Mittelebene M. Die Diisenbefestigungsausnehmung 43
ist symmetrisch zur Mittelebene M ausgefihrt.

[0038] Die Disenbefestigungsausnehmung 43 wird
vorderseitig, d. h. zur Vorderseite 34 des Strangpres-
sprofils 3 hin, von einer Frontwand 37 begrenzt, deren
AuBenoberflache die Vorderseite 34 des Strangpres-
sprofils 3 bildet. Riickseitig, d. h. zur Riickseite 36 des
Strangpressprofils 3 hin, wird die Disenbefestigungs-
ausnehmung 43 von einer Zwischenwand 38 des Strang-
pressprofils 3 begrenzt, die die Disenbefestigungsaus-
nehmung 43 von den Tragermediumkanalen 42 trennt.
Die Tragermediumkanéale 42 werden voneinander durch
eine Trennwand 39 getrennt, die von der Zwischenwand
38 zudem riickseitigen Abschnitt 35 des Strangpresspro-
fils 3 verlauft.

[0039] Jede Dise 7 istin eine Disenausnehmung 44,
45, 46 in dem Strangpressprofil 3 eingesetzt. Jede Du-
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senausnehmung 44, 45, 46 besteht aus einer Front-
wandausnehmung 44 in der Frontwand 37, einer Zwi-
schenwandausnehmung 45 in der Zwischenwand 38 und
einer Trennwandausnehmung 46 in der Trennwand 39.
[0040] Jede Duse 7 ist zum Erzeugen und Ausgeben
eines Schmiermittel-Tragermedium-Gemisches aus
Schmiermittel und einem Tragermedium ausgebildet. Je-
de Duse 7 weist einen Disenrumpf 71 und einen mitdem
Disenrumpf 71 verbundenen Diisenkopf 72 auf.
[0041] Der Disenrumpf 71 ist ein im Wesentlichen zy-
linderférmiger Hohlkérper, der einseitig durch einen DU-
senboden 73 verschlossen und zu dem Disenkopf 72
offen ist. Der Dusenboden 73 weist einen Tragermedi-
umeinlass 74 zur Einleitung von Tragermedium in die
Dise 7 auf. Ferner weist der Disenrumpf 71 zwei
Schmiermitteleinldsse 75 zur Einleitung von Schmiermit-
tel in die Dise 7 auf, wobei die Schmiermitteleinldsse 75
in gleicher Entfernung von dem Diisenboden 73 ange-
ordnet sind.

[0042] Der Disenkopf 72 ist kappenartig auf den DU-
senrumpf 71 aufgesetzt und weist einen Disenauslass
76 zum Ausgeben des Schmiermittel-Tragermedium-
Gemisches auf.

[0043] Jede Dise 7 istdurch einen Bajonettverschluss
77 bis 80 Idsbar mit dem Strangpressprofil 3 verbunden.
Der Bajonettverschluss 77 bis 80 umfasst einen Bajo-
nettkragen 77, einen Stitzkragen 78, eine Klemmfeder
79 und einen Klemmring 80. Der Bajonettkragen 77, der
Stltzkragen 78, die Klemmfeder 79 und der Klemmring
80 verlaufen jeweils ringférmig um eine Disenachse der
Duse 7, die zwischen dem Diisenboden 73 und dem DU-
senkopf 72 verlauft.

[0044] Der Bajonettkragen 77 ist Teil des Disenrump-
fes 71 und zwischen den Schmiermitteleinldssen 75 und
dem Dusenkopf 72 angeordnet. Der Bajonettkragen 77
steht von dem Ubrigen Disenrumpf 71 nach auf3en ab,
wobei er zwei sich gegeniber liegende Kragensegmente
77.1, 77.2 aufweist, die weiter nach auf3en abstehen als
die zwischen ihnen liegenden Bereiche des Bajonettkra-
gens 77. Die Frontwandausnehmung 44 hat eine zu dem
Bajonettkragen 77 korrespondierende Kontur, so dass
der Bajonettkragen 77 nur in einer passgenauen Stellung
relativ zu der Frontwandausnehmung 44 durch die Front-
wandausnehmung 44 gefiihrt werden kann.

[0045] Der Stutzkragen 78 ist Teil des Diisenkopfes
72 und steht von dem Ubrigen Diisenkopf 72 kreisring-
férmig nach auRen ab.

[0046] Der Klemmring 80 ist zwischen dem Bajonett-
kragen 77 und dem Dusenkopf 72 angeordnet und ver-
lauft ringférmig um die AuRenoberflache des Disen-
rumpfes 71 herum, wobei er entlang der Disenachse
gegeniber dem Disenrumpf 71 verschiebbar ist. Ein Au-
Rendurchmesser des Klemmrings 80 ist gréfRer als der
Durchmesser der Frontwandausnehmung 44, so dass er
nicht durch die Frontwandausnehmung 44 gefiihrt wer-
den kann.

[0047] Die Klemmfeder 79 ist zwischen dem Stiitzkra-
gen 78 des Disenkopfes 72 und dem Klemmring 80 an-
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geordnet und stitzt sich mit einem vorderseitigen Ende
an dem Stiitzkragen 78 und mit einem riickseitigen Ende
an dem Klemmring 80 ab. Die Klemmfeder 79 istin Rich-
tung der Disenachse elastisch deformierbar und vorge-
spannt, so dass sie auf den Klemmring 80 eine Riick-
stellkraft in Richtung des Bajonettkragens 77 ausubt.
[0048] Die Zwischenwandausnehmungen 45 und die
Trennwandausnehmungen 46 sind jeweils zur Aufnah-
me eines riickseitigen Abschnitts des Disenrumpfes 71
einer Dise 7 ausgebildet, wobei jede Trennwandaus-
nehmung 46 beide Tragermediumkanéale 42 mitdem Tra-
germediumeinlass 74 in dem Disenboden 73 einer Dise
7 verbindet.

[0049] Um eine Dise 7 an dem Strangpressprofil 3 zu
befestigen, wird die Dlse 7 von der Vorderseite 34 in
eine Dusenausnehmung 44, 45, 46 eingesetzt, wobeider
Bajonettkragen 77 passgenau durch die Frontwandaus-
nehmung 44 gefiihrt wird. AnschlieRend wird die Dise 7
um etwa 90 Grad um ihre Disenachse gedreht und los-
gelassen. Dadurch liegen die Kragensegmente 77.1,
77.2 an der ruckseitigen Oberflache der Frontwand 37
an und der Klemmring 80 liegt an der vorderseitigen
Oberflache der Frontwand 37 an. Ferner Uibt die Klemm-
feder 79 eine Ruckstellkraft auf den Klemmring 80 aus,
die den Klemmring 80 an die Frontwand 37 driickt und
die Diuse 7 damit in dem Strangpressprofil 3 befestigt.
Um eine Diise 7 aus dem Strangpressprofil 3 auszubau-
en (beispielsweise um eine Diise 7 auszuwechseln), wird
die Dise 7 entsprechend um ihre Diisenachse gedreht
bis ihr Bajonettkragen 77 durch die Frontwandausneh-
mung 44 gefluihrt werden kann und die Dise 7 anschlie-
Rend aus der Disenausnehmung 44, 45, 46 gezogen.
Damit erméglicht der Bajonettverschluss 77 bis 80 vor-
teilhaft ein I6sbares und werkzeugfreies Einbauen, Aus-
bauen und Austauschen von Disen 7.

[0050] Jede Duise 7 ist Uber einen ersten Stichkanal
47 und einen zweiten Stichkanal 48 mit einem durch das
Strangpressprofil 3 verlaufenden Schmiermittelkanal 41
verbunden.

[0051] Jeder erste Stichkanal 47 verlauft gerade von
der Rickseite 36 des Strangpressprofils 3 parallel zur Y-
Achse zwischen den beiden Reihen von Schmiermittel-
kanalen 41 durch den riickseitigen Abschnitt 35 des
Strangpressprofils 3, durch die Trennwand 39 bis in die
Zwischenwand 38 und endet in der Zwischenwand 38
auf Hohe der Schmiermitteleinlasse 75 einer in dem
Strangpressprofil 3 befestigten Dilse 7, zu der der erste
Stickkanal 47 verlauft.

[0052] Jeder zweite Stichkanal 48 verlauft von auRen
parallel zur Z-Achse durch den riickseitigen Abschnitt 35
des Strangpressprofils 3 zu einem Schmiermittelkanal
41 und von diesem Schmiermittelkanal 41 zu einem ers-
ten Stichkanal 47 und verbindet dadurch den Schmier-
mittelkanal 41 mit dem ersten Stichkanal 47.

[0053] JedeZwischenwandausnehmung45 weisteine
ringférmige Ausnehmungserweiterung 49 auf, die auf
Hohe der Schmiermitteleinlasse 75 einer Diise 7 verlauft,
die in die Disenausnehmung 44, 45, 46 mit dieser Zwi-
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schenwandausnehmung 45 eingesetzt ist. Die Ausneh-
mungserweiterung 49 der Zwischenwandausnehmung
45 bildet nach Einsetzen der Diise 7 also einen Ringkanal
um den Disenrumpf 71 dieser Diise 7 aufder Héhe derer
Schmiermitteleinlasse 75. Der zu dieser Duse 7 verlau-
fende erste Stichkanal 47 verlauft zu der Ausnehmungs-
erweiterung 49 und verbindet diese dadurch Uber einen
zweiten Stichkanal 48 mit einem Schmiermittelkanal 41.
[0054] Dervon einer Ausnehmungserweiterung 49 ge-
bildete Ringkanal um den Disenrumpf 71 einer Dise 7
wird durch zwei Dichtringe 10, 11 abgedichtet, die in die
AuRenoberflache des Disenrumpfes 71 der Diise 7 ein-
gebracht sind, um die Disenachse der Dise 7 herum
verlaufen und an der Zwischenwand 38 anliegen. Dabei
weist ein erster Dichtring 10 einen geringeren Abstand
zu dem Disenboden 73 als die Schmiermitteleinlasse
75 auf und dichtet den Ringkanal riickseitig ab. Der zwei-
te Dichtring 11 weist einen gréReren Abstand zu dem
Diisenboden 73 als die Schmiermitteleinlasse 75 aufund
dichtet den Ringkanal vorderseitig ab.

[0055] Jede Trennwandausnehmung 46 ist so tief aus-
geflihrt, dass sie beide Tragermediumkanale 42 mit dem
Tragermediumeinlass 74 einer in die zugehorige Disen-
ausnehmung 44, 45, 46 eingesetzten Diise 7 verbindet.
[0056] Jeder Stichkanal 47, 48 ist nach auRen mit ei-
nem Blindstopfen 12 verschlossen.

[0057] Figur 4 zeigt auch eine von mehreren Schraub-
verbindungen 92, mit denen der Diisenschutzrahmen 9
an dem Strangpressprofil 3 befestigt ist.

[0058] Die Figuren 5 bis 7 zeigen den ersten An-
schlussblock 5 und dessen Anbindung an das Strang-
pressprofil 3. Figur 5 zeigt eine perspektivische Schnitt-
darstellung eines den ersten Anschlussblock 5 aufwei-
senden Endabschnitts der Schmiervorrichtung 1 mit der
Mittelebene M als Schnittebene. Figur 6 zeigt eine per-
spektivische Darstellung des ersten Anschlussblocks 5
und transparent dargestellte Endabschnitte des Strang-
pressprofils 3 und des Dlsenschutzrahmens 9. Figur 7
zeigt eine perspektivische Explosionsdarstellung des
ersten Anschlussblocks 5 der Schmiervorrichtung 1. Der
zweite Anschlussblock 6 ist analog zu dem ersten An-
schlussblock 5 ausgefiihrt. Daher wird im Folgenden nur
der erste Anschlussblock 5 beschrieben.

[0059] Der erste Anschlussblock 5 umfasst ein An-
schlusssegment 51, ein Schmiermittelumleitungsseg-
ment 52 und ein Tragermediumumleitungssegment 53.
[0060] Das Anschlusssegment 51 liegt an der Riick-
seite 36 des Strangpressprofils 3 an und schlie3t profi-
lendseitig blndig mit dem ersten Profilende 31 des
Strangpressprofils 3 ab. Dadurch steht das Anschluss-
segment 51 nicht seitlich von dem Strangpressprofil 3
ab, was eine platzsparende Ausfiihrung der Schmiervor-
richtung 1 bewirkt, die insbesondere einen raschen Ein-
und Ausbau der Schmiervorrichtung 1 in einer Walzstra-
Re ermdglicht. Das Schmiermittelumleitungssegment 52
liegt an dem ersten Profilende 31 des Strangpressprofils
3 und an dem Anschlusssegment 51 an. Das Tragerme-
diumumleitungssegment 53 liegt an einer von dem



11 EP 3 251 762 A1 12

Strangpressprofil 3 abgewandten Seite des Schmiermit-
telumleitungssegments 52 an.

[0061] Durch das Anschlusssegment 51 verlaufen
mehrere (im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel acht)
Schmiermittelanschlusskanéle 54 und ein Tragermedi-
umanschlusskanal 55 zu dem Schmiermittelumleitungs-
segment 52. In Figur 5 ist der Verlauf des Tragermedi-
umanschlusskanals 55 gezeigt, in Figur 6 ist beispielhaft
der Verlauf von zwei Schmiermittelanschlusskanalen 54
gezeigt, in Figur 7 ist der Verlauf aller Schmiermittelan-
schlusskanale 54 und des Tragermediumanschlusska-
nals 55 gezeigt.

[0062] In dem Schmiermittelumleitungssegment 52
verlaufen mehrere (im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel acht) Schmiermittelleitungen 56, 57, 58, die jeweils
einen Schmiermittelanschlusskanal 54 des ersten An-
schlussblocks 5 mit einem Schmiermittelkanal 41 des
Strangpressprofils 3 verbinden und das Schmiermittel
von dem Schmiermittelanschlusskanal 54 zu dem
Schmiermittelkanal 41 umlenken.

[0063] Jede Verbindungsleitung56,57,58 bestehtaus
einer Schmiermittelanschlusskanalverlangerung 56, die
einen Schmiermittelanschlusskanal 54 des Anschluss-
segments 51 geradlinig in das Schmiermittelumleitungs-
segment 52 verlangert, einer Schmiermittelkanalverlan-
gerung 57, die einen Schmiermittelkanal 41 des Strang-
pressprofils 3 geradlinig in das Schmiermittelumleitungs-
segment 52 verlangert, und einem Schmiermittelverbin-
dungskanal 58, der eine Schmiermittelanschlusskanal-
verlangerung 56 mit einer Schmiermittelkanalverlange-
rung 57 verbindet.

[0064] Durch das Schmiermittelumleitungssegment
52 verlaufen ferner eine Tragermediumanschlusskanal-
verlangerung 59, die den Trdgermediumanschlusskanal
55 des Anschlusssegments 51 zu dem Tragermedi-
umumleitungssegment 53 verlangert, und zwei Trager-
mediumkanalverlangerungen 60, die jeweils einen der
beiden Tragermediumkanale 42 des Strangpressprofils
3 zu dem Tragermediumumleitungssegment 53 verlan-
gern.

[0065] In dem Tragermediumumleitungssegment 53
verlauft ein Tragermediumverbindungskanal 61, der die
Tragermediumanschlusskanalverldngerung 59 mit den
beiden Tragermediumkanalverldngerungen 60 verbin-
det und das Tragermedium umlenkt.

[0066] Das Schmiermittelumleitungssegment 52 um-
fasst einen Blechstapel mehrerer gestapelter Bleche 62,
63 und optional eine plattenférmige Dichtung 64, die zwi-
schen dem Blechstapel und dem Strangpressprofil 3 so-
wie dem Anschlusssegment 51 angeordnet ist. Die Ble-
che 62, 63 und die Dichtung 64 weisen jeweils Ausspa-
rungen 65 bis 67 auf, welche die Schmiermittelleitungen
56, 57, 58, die Tragermediumanschlusskanalverlange-
rung 59 und Tragermediumkanalverlangerungen 60 bil-
den.

[0067] Der Blechstapel wird von Verbindungsblechen
62 und Trennblechen 63 gebildet, die einander abwech-
seln, so dass zwischen zwei Trennblechen 63 jeweils ein
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Verbindungsblech 62 angeordnet ist.

[0068] Jeder Schmiermittelverbindungskanal 58 wird
durch genau eine langliche Verbindungsaussparung 65
in einem Verbindungsblech 62 gebildet. Die mit einem
Schmiermittelverbindungskanal 58 verbundene
Schmiermittelanschlusskanalverlangerung 56 und die
mit diesem Schmiermittelverbindungskanal 58 verbun-
dene Schmiermittelkanalverlangerung 57 werden je-
weils durch hintereinander angeordnete, zueinander kor-
respondierende Stapelaussparungen 66in allen Blechen
62, 63, die zwischen der Dichtung 64 und dem den
Schmiermittelverbindungskanal 58 bildenden Verbin-
dungsblech 62 angeordnet sind, sowie in der Dichtung
64 gebildet. Jede Verbindungsaussparung 65 in einem
Verbindungsblech 62 wird durch das hinter dem Verbin-
dungsblech 62 angeordnete Trennblech 63 vollstandig
abgedeckt und durch das vor dem Verbindungsblech 62
angeordnete Trennblech 63 bis auf diejenigen Bereiche
abgedeckt, die hinter Stapelaussparungen 66 in diesem
Trennblech 63 liegen. Dabei wird ein Blech 62, 63 als
hinter einem anderen Blech 62, 63 angeordnet bezeich-
net, wenn es naher an dem Tragermediumumleitungs-
segment 53 liegt. Entsprechendes gilt fir die Aussparun-
gen 65 bis 67.

[0069] Indem dargestellten Ausflihrungsbeispiel weist
jedes Verbindungsblech 62 zwei Verbindungsausspa-
rungen 65 auf und bildet dementsprechend mit den an-
grenzenden Trennblechen 63 zwei Schmiermittelverbin-
dungskanale 58.

[0070] Die Tragermediumanschlusskanalverldnge-
rung 59 und die Tragermediumkanalverlangerungen 60
werden jeweils durch hintereinander angeordnete, zu-
einander korrespondierende Tragermediumkanalaus-
sparungen 67 in allen Blechen 62, 63 und der Dichtung
64 gebildet.

[0071] Bis auf das vordere, direkt hinter der Dichtung
64 angeordnete Trennblech 63 weisen die Trennbleche
63 eine geringere Dicke als die Verbindungsbleche 62
auf.

[0072] Indem dargestellten Ausflihrungsbeispiel weist
das Anschlusssegment 51 fiir jeden Schmiermittelan-
schlusskanal 54 eine Schmiermittelanschlusso6ffnung 68
und fur den Trdgermediumanschlusskanal 55 eine Tra-
germediumanschlusséffnung 69 zu einer riickseitigen
AuBenseite des Anschlusssegments 51 auf. Dabei be-
findet sich die Tragermediumanschlusséffnung 69 naher
an dem Schmiermittelumleitungssegment 52 als die
Schmiermittelanschlusséffnungen 68. Ferner ist die
rickseitige AuRenseite des Anschlusssegments 51 im
Bereich der Schmiermittelanschlusséffnungen 68 ge-
geniber der Riickseite 36 des Strangpressprofils 3 ab-
geschragt, wobei sich ihr Abstand von der Rickseite 36
des Strangpressprofils 3 mit zunehmender Entfernung
von dem Schmiermittelumleitungssegment 52 verrin-
gert.

[0073] Das Strangpressprofil 3 ist beispielsweise aus
Aluminium oder Kupfer oder einer Aluminiumlegierung
oder einer Kupferlegierung gefertigt.
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[0074] Die Dichtung64istbeispielsweise aus Nitrilkau-
tschuk oder Fluorkautschuk gefertigt.

[0075] DieBleche 62,63 sind beispielsweise aus Edel-
stahl oder einer Aluminiumlegierung gefertigt.

[0076] Bei der Herstellung einer oben beschriebenen
Schmiervorrichtung 1 wird das Strangpressprofil 3 her-
gestellt, indem in einem Strangpressverfahren zunachst
ein Halbzeug mit den Schmiermittelkandlen 41, Trager-
mediumkanalen 42 und der Disenbefestigungsausneh-
mung 43 hergestellt wird. Das Halbzeug wird anschlie-
Rend auf eine Lange zugeschnitten, die von einer Aus-
dehnung eines zu schmierenden Schmierungsbereiches
abhangt. In das Halbzeug werden die Disenausneh-
mungen 44, 45, 46 fur die Disen 7, die Ausnehmungs-
erweiterungen 49 in den Zwischenwandausnehmungen
45 und die Stichkanale 47, 48 eingebracht, beispielswei-
se jeweils durch Bohren und/oder Frasen. AbschlieRend
werden die Stichkanale 47, 48 durch Blindstopfen 12 ver-
schlossen.

[0077] Bei der Herstellung der Anschlussblécke 5, 6
werden die Aussparungen 65 bis 67 in den Blechen 62,
63 beispielsweise durch Laserschneiden herausge-
schnitten. Die Bleche 62, 63 eines Schmiermittelumlei-
tungssegments 52 werden miteinander flissigkeitsdicht
zu einem Blechstapel verklebt und anschlieRend ver-
schraubt.

[0078] Nach Herstellung des Strangpressprofils 3 und
der Anschlussblécke 5, 6 wird jeder Anschlussblock 5, 6
an einem Profilende 31, 32 des Strangpressprofils 3 be-
festigt (beispielsweise durch in den Figuren 1 bis 7 nicht
dargestellte Schraubverbindungen), die Diisen 7 werden
jeweils wie oben beschrieben in eine Diisenausnehmung
44, 45, 46 des Strangpressprofils 3 eingesetzt, und der
Disenschutzrahmen 9 wird durch die Schraubverbin-
dungen 92 an dem Strangpressprofil 3 befestigt.
[0079] Im Betrieb der Schmiervorrichtung 1 wird deren
Vorderseite 34 einer Oberflaiche zugewandt, auf die
Schmiermittel ausgegeben werden soll, beispielsweise
einer Oberflache einer Walze eines Walzgeriistes oder
eines Walzgutes. Durch die Schmiermittelanschlussoff-
nungen 68 der Anschlussbldcke 5, 6 wird der Schmier-
vorrichtung 1 ein Schmiermittel zugefiihrt, das lber die
Anschlussblocke 5, 6 und die Schmiermittelkanale 41
und Stichkanale 47, 48 des Strangpressprofils 3 zu den
Dusen 7 geleitet wird. Gleichzeitig wird der Schmiervor-
richtung 1 durch die Tragermediumanschlusséffnungen
69 der Anschlussblécke 5, 6 ein Tragermedium zuge-
fuhrt, das Uber die Anschlussblécke 5, 6 und die Trager-
mediumkanale 42 zu den Disen 7 geleitet wird. Das
Schmiermittel ist beispielsweise ein Walzdl. Das Trager-
medium ist ein Gas, z. B. Luft, oder eine FlUssigkeit, z.
B. Wasser.

[0080] Jede Dise 7 erzeugt aus dem ihr zugefiihrten
Schmiermittel und Tragermedium ein Schmiermittel-Tra-
germedium-Gemisch und gibt dies durch ihren Diisen-
auslass 76 in Form eines Spriihstrahls aus.

[0081] Obwohldie Erfindungim Detail durch bevorzug-
te Ausfiihrungsbeispiele naher illustriert und beschrie-
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ben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die offenbar-
ten Beispiele eingeschrankt und andere Variationen kén-
nen vom Fachmann hieraus abgeleitet werden, ohne den
Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0082]

1 Schmiervorrichtung

3 Strangpressprofil

56 Anschlussblock

7 Dise

9 Diisenschutzrahmen

10, 11 Dichtring

12 Blindstopfen

31, 32 Profilende

33 vorderseitiger Abschnitt

34 Vorderseite

35 riickseitiger Abschnitt

36 Rickseite

37 Frontwand

38 Zwischenwand

39 Trennwand

41 Schmiermittelkanal

42 Tragermediumkanal

43 Dusenbefestigungsausnehmung

44 Frontwandausnehmung

45 Zwischenwandausnehmung

46 Trennwandausnehmung

47, 48 Stichkanal

49 Ausnehmungserweiterung

51 Anschlusssegment

52 Schmiermittelumleitungssegment

53 Tragermediumumleitungssegment

54 Schmiermittelanschlusskanal

55 Tragermediumanschlusskanal

56 Schmiermittelanschlusskanalverldnge-
rung

57 Schmiermittelkanalverldngerung

58 Schmiermittelverbindungskanal

59 Tragermediumanschlusskanalverldnge-
rung

60 Tragermediumkanalverlangerung

61 Tragermediumverbindungskanal

62 Verbindungsblech

63 Trennblech

64 Dichtung

65 Verbindungsaussparung

66 Stapelaussparung

67 Tragermediumkanalaussparung

68 Schmiermittelanschlusséffnung

69 Tragermediumanschlusséffnung

71 Disenrumpf

72 Dusenkopf

73 Diisenboden

74 Tragermediumeinlass

75 Schmiermitteleinlass
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76 Dusenauslass

77 Bajonettkragen
771,77.2 Kragensegment

78 Stutzkragen

79 Klemmfeder

80 Klemmring

91 Rahmenausnehmung
92 Schraubverbindung

M Mittelebene

XY, Z kartesische Koordinate
Patentanspriiche

1. Schmiervorrichtung (1) zum Aufbringen eines

Schmiermittels beim Walzen eines Walzgutes, die
Schmiervorrichtung (1) umfassend

- ein Strangpressprofil (3) mit zwei sich gegen-
Uber liegenden Profilenden (31, 32), zwischen
denen mehrere zu beiden Profilenden (31, 32)
offene Schmiermittelkandle (41) und wenigs-
tens ein zu beiden Profilenden (31, 32) offener
Tragermediumkanal (42) durch das Strangpres-
sprofil (3) verlaufen,

- fur wenigstens ein Profilende (31, 32) einen
Anschlussblock (5, 6), der an dem Profilende
(31, 32) mit dem Strangpressprofil (3) verbun-
den ist und Schmiermittelanschlusskanale (54),
die jeweils mit einem Schmiermittelkanal (41)
des Strangpressprofils (3) verbunden sind, auf-
weist, und

- mit dem Strangpressprofil (3) verbundene Du-
sen (7), die jeweils mit einem Schmiermittelka-
nal (41) und wenigstens einem Tragermedium-
kanal (42) des Strangpressprofils (3) verbunden
und zum Erzeugen und Ausgeben eines
Schmiermittel-Tragermedium-Gemisches aus
Schmiermittel und einem Tradgermedium ausge-
bildet sind.

Schmiervorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Anschlussblock (5, 6) einen Tragermedi-
umanschlusskanal (55), der mit wenigstens einem
Tragermediumkanal (42) des Strangpressprofils (3)
verbunden ist, aufweist.

Schmiervorrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Strangpres-
sprofil (3) aus Aluminium oder Kupfer oder einer Alu-
miniumlegierung oder einer Kupferlegierung gefer-
tigt ist.

Schmiervorrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Dise (7) Gber

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

wenigstens einen von aulRen in das Strangpresspro-
fil (3) gebohrten Stichkanal (47, 48) mit einem
Schmiermittelkanal (41) des Strangpressprofils (3)
verbunden ist.

Schmiervorrichtung (1) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass jeder Stichkanal
(47, 48) des Strangpressprofils (3) nach auen mit
einem Blindstopfen (12) verschlossen ist.

Schmiervorrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass jede Dise (7)
durch einen Bajonettverschluss (77 bis 80) oder
durch eine Schraubverbindung I8sbar mit dem
Strangpressprofil (3) verbunden ist.

Schmiervorrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Anschlussblock (5, 6) ein Schmiermittelumleitungs-
segment (52) mit Schmiermittelleitungen (56, 57, 58)
aufweist, die jeweils einen Schmiermittelanschluss-
kanal (54) des

Anschlussblocks (5, 6) mit einem Schmiermittelka-
nal (41) des Strangpressprofils (3) verbinden und
das Schmiermittel umlenken.

Schmiervorrichtung (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass jedes Schmiermit-
telumleitungssegment (52) einen Blechstapel meh-
rerer gestapelter Bleche (62, 63) aufweist, wobei die
Bleche (62, 63) Aussparungen (65, 66) aufweisen,
die die Schmiermittelleitungen (56, 57, 58) bilden.

Schmiervorrichtung (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass jedes Schmiermit-
telumleitungssegment (52) einen Blechstapel meh-
rerer gestapelter Bleche (62, 63) und eine an dem
Blechstapel angeordnete Dichtung (64) aufweist,
wobei die Bleche (62, 63) und die Dichtung (64) Aus-
sparungen (65, 66) aufweisen, die die Schmiermit-
telleitungen (56, 57, 58) bilden.

Schmiervorrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass jeder Schmiermit-
telkanal (41) des Strangpressprofils (3) mit einem
aullerhalb des Strangpressprofils (3) angeordneten
Schaltventil verbunden ist.

Schmiervorrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass an jedem der bei-
den sich gegeniiber liegenden Profilenden (31, 32)
des Strangpressprofils (3) ein Anschlussblock (5, 6)
mit dem Strangpressprofil (3) verbunden ist, wobei
jeder Anschlussblock (5, 6) Schmiermittelan-
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schlusskanale (54) aufweist, die jeweils mit einem
Schmiermittelkanal (41) des Strangpressprofils (3)
verbunden sind.

Schmiervorrichtung (1) nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass beide Anschluss-
blécke (5, 6) einen Tradgermediumanschlusskanal
(55), der mit jedem Tragermediumkanal (42) des
Strangpressprofils (3) verbunden ist, aufweisen.

Schmiervorrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

gekennzeichnet durch einen an dem Strangpres-
sprofil (3) um die Disen (7) herum angeordneten
Dusenschutzrahmen (9) mit Rahmenausnehmun-
gen (91) fir die Disen (7).

Verfahren zur Herstellung einer Schmiervorrichtung
(1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wo-
bei das Strangpressprofil (3) hergestellt wird, indem

- in einem Strangpressverfahren ein Halbzeug
mit den Schmiermittelkanélen (41) und dem we-
nigstens einen Tragermediumkanal (42) herge-
stellt wird,

- das Halbzeug auf eine Léange zugeschnitten
wird, die von einer Ausdehnung eines zu
schmierenden Schmierungsbereiches abhangt,
- in das Halbzeug Disenausnehmungen (44,
45, 46) fir die Disen (7) eingebracht werden,
und

- fur jede Disenausnehmung (44, 45, 46) we-
nigstens ein Stichkanal (47, 48) von einer Au-
Renoberflache des Halbzeugs in das Strang-
pressprofil (3) gebohrt wird, um die Disenaus-
nehmung (44, 45, 46) mit einem durch das
Strangpressprofil (3) verlaufenden Schmiermit-
telkanal (41) zu verbinden.
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FIG 3
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FIG 7
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