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@ Walzanlage zum Walzen Inshesondere von Flachstahl.

€) Eine Walzanlage zum Walzen insbesondere von Flach-
stahl besteht aus wenigstens drei Walzgeriisten (2, 3}, die zu
einem Walzblock (1) zusammengefasst sind und zueinander
um 90° winkelversetzte Walzenpaare aus glatten Walzen (4,
5) aufweisen. Die Walzenpaare (4, 5) sind einzein antreibbar
und symmetrisch zur Walzachse anstellbar und die den
Schmaiseiten des Flachstahls zugeordneten Walzenpaa-
re (5) wirken mit verstellbaren Walzgutfithrungen (18) fur die
Breitseiten des Fiachstahls zusammen.

Um bei kompakter, raumsparender Bauweise kiirzeste
Durchlaufzeiten zu erreichen, sind alle Walzgeriste (2, 3)
des Walzblockes (1) reversibel und fiir sich symmetrisch zur
Walzachse verstellbare Walzgutfithrungen (18) liegen vor
und hinter den ihnen zugehoérenden Walzenpaaren (5). Die
Walzenantriebe (7, 9), die Antriebe (14) zur Walzenanstel-
lung und die Antriebe (19) zur Versteilung der Walzgutfiih-
rungen (18) sind nach jedem Durchlauf des Walzgutes durch
den Walzblock (1) mittels einer numerischen Steuerung (25)
im Sinne einer Durchlaufrichtungsumkehr zur fortgesetzten
Querschnittsabnahme entsprechend einem bestimmten
Walzprogramm ansteuerbar.
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Walzanlage zum Walzen insbesondere von Flachstahl

Die Erfindung betrifft eine Walzanlage zum
Walzen insbesondere von Flachstahl, mit wenigstens
drei zu einem Walzblock zusammengefaBten Walzge-
riisten, die zueinander um 90° winkelversetzte Wal-

5 zenpaare aus glatten Walzen aufweisen, wobei die
Walzenpaare einzeln antreibbar und symmetrisch zur
Walzenachse anstellbar sind und die den Schmalseiten
des Flachstahls zugeordneten Walzenpaare mit ver-
stellbaren Walzgutfiihrungen fiir die Breitseiten des

10 Flachstahls zusammenwirken.

Umn Stabstahl rechteckigen Querschnittes, soge-
nannter Flachstahl, der heute in groBen Mengen und
in den verschiedensten Querschnittsdimensionen
benotigt wird, herzustellen, ist es bekannt, Walz-

15 geriiste zu kontinuierlichen WalzstraBen (DE-PS
916 165) oder kompakteren Walzbldcken (DE-0S 23 26 723)
aneinanderzureihen. Bei diesen Walzanlagen sind
aber die Walzgeriiste fest aufeinander abgestimmt
und die Durchlaufrichtung des Walzgutes muBl stets
20 gleich bleiben.
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Fﬁr'jeden der vom Startquerschnitt bis zum
Erreichen des Fertigquerschnittes notwendigen
Walzstiche ist jeweils ein einzelnes Walzgeriist
vorzusehen, durch welche Vielzahl von Walzge-
riisten das Walzgut gegebenenfalls unter Wenden und
Kippen in entsprechend langen Durchldufen hindurch-
gefiihrt werden muB8. Es entstehen weit ausgedehnte
Walzanlagen, die trotz ihres Bauvaufwandes immer nur
Stabstahl ganz bestimmten Querschnittes walzen kani
nen und fiir eine Anderung des Walzprogrammes umfang-
reichste Umriistarbeiten voraussetzen. AuBerdem kommt
es durch die hohen Durchlaufzeiten zu einem frihzei-
tigen Erkalten des Walzgutes und zur Gefahr der Kan-
tenbrichigkeit, so daB8 Zwischenhitzen vorgesehen
werden miissen, um RiBbildungen beim Walzen zu ver-
meiden. .

Es gibt auch bereits reversible Walzgeriiste
(DE-0S 22 54 676l die aber ausschlieBlich als Ein-
zelgeriiste verwendet werden und sich immer nur zum
Bearbeiten einer der beiden Seiten, also entweder
die Breite oder die HGhe, eines Flachstahls eignen.
Da die der anderen Seite zugeordneten Walzgutfihrun-
gen nicht nach jedem Stich, sondern nur fiir eine
Inderung des Walzprogrammes verstellbar sind, bleibt
der Anwendungsbereich dieser Wzlzgeriiste von vorn-
herein beschrankt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
eine Walzanlage zu schaffen, die sich durch ihren
besonders geringen Platzbedarf auszeichnet, bei
kompakter Bauweise kiirzeste Durchlaufzeiten erlaubt,
die rationelle Herstellung von Flachstahl gew&hr-
leistet und auBerdem die Mdglichkeit zum Walzen
jeden Vierkants vom Quadrat bis zum extremen Recht-
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eckquerschnitt ohne aufwendige Umrilistungen bietet.

Die Erfindung 186st diese Aufgabe gadurch,
daB alle Walzgeriiste reversibel sind, daB fir sich
symmetrisch zur Walzachse verstellbare Walzgutfiih-
rungen vor und hinter den ihnen zugehtrenden Wal-
zenpaaren liegen wund dafB die Walzenantriebe, die
Antriebe zur Walzenanstellung und die Antriebe zur
Verstellung der Walzgutfilhrungen nach Jjedem Durch-
lauf des Walzgutes durch den Walzblock mittels einer
numerischen Steuerung im Sinne einer Durchlaufrich-
rungsumkehr zur fortgesetzten Querschnittsabnahme
entsprechend einem bestimmten Walzprogramm ansteuer-
bar sind. |

Durch diese MaBnahmen entsteht gewissermafen
eine kontinuierliche und reversible WalzstraBe, auf
der pro Durchlauf der Anzahl der Walzgeriiste ent-
sprechend viele Stiche gewalzt werden k®nnen. Die
Reversibilitédt erlaubt dariiber hinaus mit dieser
WalzstraBle allein beliebig viele Stiche vorzunehmen,
wozu das Walzgut lediglich in entsprechender Durch-
laufzahl in beiden Richtungen durch die Walzstrafe
geschickt werden mu88. Die glatten, anstellbaren
Walzenpaare und ihr Jeweils 90°—iger Versatz lassen
dabei das Walzen Jjedes rechtwinkeligen Vierkantquer-
schnittes zu und die Walzgutfiihrungen verhindern
sicher ein Kippen oder Ausweichen von Walzgut auch
schmalster Querschnitte aus der Walzmitte, so daB
vom Startkniippel bis zum beliebigen Flachquerschnitt
wirklich alles auf diser reversiblen Walzstrafle
herstellbar ist. Um die Walzgeriiste nach jedem Walz-
gutdurchlauf umstellen und fiir eine fortgesetzte
Bearbeitung bei geinderter Durchlaufrichtung aufeinan-
der abstimmen zu kdnnen, werden die Jjeweiligen An-
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triebe und Verstelltriebe mittels einer numeri-
schen Steuerung entsprechend der alternierenden
Durchlaufrichtung und dem Bearbeitungsfortschritt
angesteuert. Diese numerische Steuerung erlaubt
die programmierbare Koordination und Uberwachung
der einzelnen Antriebe fiir die Walzen, die Walzen-
anstellung uné auch die Walzgutfilhrungen und ge-
wdhrleistet bei einfacher Wahl verschiedener Walz-
programme Jjeweils einen exakten Walzvorgang. Da-
durch ist eine Flachstahlherstellung in kilirzester
Zeit und auf rationellste Weise mbglich und die
ganze Walzanlage mit ihrem reversiblen Walzblock
kann auBerdem auf verhdltnism&@Big kleinem Raum
untergebracht werden.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt, und zwar zeigen
Fig. 1 eine erfindungsgemZBe Walzanlage in schema-

tischer Draufsicht und die
Fig. 2 und 3 eine erfindungsgem&fe Walzgutfilhrung
im Horizontalschnitt bzw. im AufriB.

‘Die in Fig. 1 veranschaulichte Walzanlage be-
steht aus fiinf zu einem gemeinsamen Walzblock 1 zu-
sammengefaBten Walzgeriisten 2, 3, von denen die
Walzgeriiste 2 Jjeweils ein horizontales Paar glatter
Walzen 4 und die Walzgeriiste 3 jeweils ein vertikales
Paar glatter Walzen 5 aufweisen. Die Walzenpaare 4,5
sind unabhingig voneinander antreibbar, wobei Jeder
Antrieb aus einem Drehstrommotor 6, einer regelbaren
Hydraulikpumpe 7 und einem liber Hydraulikleitungen 8
mit dieser verbundenen Hydraulikmotor 9 besteht,
welcher Hydraulikmotor iiber ein Getriebe 10 und
Gelenkwellen 11 die Walzen 4, 5 in Drehung versetzt.
Die Walzendrehzahl kann dabei durch Verénderung des
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Schwenkwinkels der Regelpumpe 7 stufenlos ver-
éndert werden und iiber diese Regelpumpe 1#8t sich
auch die Drehrichtung der Walzen umkehren.

Die Walzen 4, 5 sind in den Walzgerlisten 2, 3
anstellbar gelagert, wozu die Walzenlager 12
eines Jjedes Walzenpaares iiber Verstelltriebe 13
symmetrisch zur Walzmitte versetzbar sind. Die Ver-
stelltriebe 13 werden iiber Hydraulikmotore 14 an-
getrieben, die mittels aufgebauter Hydraulikventile
und einer Versorgungsleitung 15 von einer gemeinsa-
men, an einen Elektromotor 16 gekoppelte Hydraulik-
pumpe 17 versorgt werden. v

Um mit den glatten Walzen 4, 5 Flachprofile
walzen zu koénnen, sind den vertikalen Walzen 5 Walz-
gutfiihrungen 18 zugeordnet, die fiir das Walzen der
Schmalseiten des Flachstahls dessen Breitseiten fiih-
ren und beim Walzen ein Kippen des Flachstahls ver-
hindern. Zur Anpassung an verschiedene Querschnitte
sind diese Walzgutfilhrungen 18 in vertikaler Rich-
tung verstellbar, welche Verstellung wiederum durch
Hydraulikmotoren 19 erfolgt, die iiber Hydraulikven-
tile an die Versorgungsleitung 15 und die Hydraulik-
pumpe 17 angeschlossen sind. Wie in den Fig. 2 und 3
angedeutet, bestehen die Walzgutfiihrungen 18 Jeweils
aus zwei sich zu einem Rechteckquerschnitt 20 ergin-
zenden Winkelteilen 18', deren horizontale Fiilhrungs-
schenkel 18" zungenfﬁrmig weit in den Walzspalt vor-
ragen und__zur Schonung der Walzgutoberfl&che in
nicht ndher dargestellter Weise Rollen tragen konnen.
Diese Winkelteile 18' sitzea in Vertikalfiihrungen 21
und lassen sich mit einer Verstellwelle 22, die iiber
ein Ritzel 23 mit einer an den Winkelteilen 18' be-
festigten Zahnstange 24 zusammenwirkt, in einander
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entgegengesetzter Richturnig bewegen. Die Ver-
stellwelle 22 ist dazu mit dem Hydraulikmotor 19
antriebsverbunden.

Der Walzblock 1 mit seinen horizontalen und
vertikalen Paaren glatter Walzen 4, 5, den reversiblen
Walzenantrieben sowie der Moglichkeit der Walzenan-
stellung und der verstellbaren Walzgutfiihrungen 186
erlaubt pro Durchlauf die Durchfiihrung mehrerer
Stiche unmittelbar hintereinander und durch das An-
einanderreihen entgegengesetzt gerichteter Durch-
ldufe das Walzen einer beliebigen Stichzahl und das
Erreichen verschiedenster Flachquerschnitte. Eine
numerische Steuerung 25, die lber entsprechende
Steuerleitungen 26, 27, 28 die Hydraulikpumpen 7
fir die Walzenantriebe, die Hydraulikventile fiir
die Hydraulikmotoren 14 zur Walzenanstellung und die
Hydraulikventile fir die Hydraulikmotoren 19 zur
Verstellung der Walzgutfihrungen 18 ansteuert,
Ubernimmt dabei in Abh&ngigkeit des von einem Komman-
dopult 29 aus eingegebenen Walzprogramms die Steue-
rung und Kontrolle der aufeinander abzustimmenden
RegelgrdBen, wie Walzendrehrichtung, Walzendrehzahl,
Anstellmafl der Walzen und VerstellmafB der Walzgut-
fiihrungen, so daB8 ein funktionssicherer Ablauf des
Walzens von Flachstahl auf einem kompakten rever-
siblen Walzblock aus mehreren Walzgerilisten gewdhr-
leistet ist.
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Walzanlage zum Walzen insbesondere von Flach-
stahl, mit wenigstens drei zu einem Walzblock zu-
sammengefaBten Walzgeriisten, die zueinander um
90° winkelversetzte Walzenpaare aus glatten Walzen
aufweisen, wobei die Walzenpaare einzeln antreib-
bar und symmetrisch zur Walzenachse anstellbar
sind und die den Schmalseiten des Flachstahls zu-
geordneten Walzenpaare mit verstellbaren Walzgut-
fiihrungen fiir die Breitseiten des Flachstahls zu-
sammenwirken, dadurch gekennzeichnet, daB alle
Walzgeriiste (2, 3) des Walzblockes (1) reversibel
sind, daB fiir sich symmetrisch zur Walzachse ver-
stellbare Walzgutfiihrungen (18) vor und hinter den
ihnen zugehdrenden Walzenpaaren (5) liegen und daB
die Walzenantriebe (7, 9), die Antriebe (15) zur
Walzenanstellung und die Antriebe (19) zur Ver-
stellung der Walzgutfithrungen (18) nach jedem
Durchlauf des Walzgutes durch den Walzblock (1)
mittels einer numerischen Steuerung (25) im Sinne
einer Durchlaufrichtungsumkehr zur fortgesetzten
Querschnittsabnahme entsprechend einem bestimmten
Walzprogramm ansteuerbar singd.
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