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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Schneiden von Walzen
fur ein Mehrwalzen-Walzwerk, ohne die Walzen von
dem Walzwerk zu entfernen.

Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Verfahren zum Walzen von Walzdraht und
Stabstahl in MaRwalzwerken kénnen gemaf der An-
zahl von Walzenpaaren gruppiert werden, die in ei-
nem Werk verwendet werden; d. h., Zwei-Walzen-,
Drei-Walzen- und Vier-Walzen-Verfahren. Wie es in
den Fig. 1A-Fig. 1C gezeigt ist, schlieRen solche
Verfahren ein, ein Material M durch eine Mehrzahl
von Durchgéngen durch Walzenpaare (R, R') zu wal-
zen, deren Umfangsflachen mit Nuten (G, G') verse-
hen sind, die mit vorbestimmten Schnittformen gebil-
det sind. Im allgemeinen nimmt die MaRgenauigkeit
des Erzeugnisses mit der Anzahl der verwendeten
Walzenpaare zu.

[0003] Ein Vier-Walzen-Walzverfahren ist bspw. in
der japanischen, offengelegten Patentanmeldung Nr.
6(1994)-63301 und dem Patent der Vereinigten Staa-
ten Nr. 5,363,682 geoffenbart. Da die Oberflache der
Walzenkaliber bzw. Walzeneinschnitte mit der Zeit
abgenutzt oder aufgerauht wird, werden die Ein-
schnitte Ublicherweise erneut geschnitten, um eine
Wiederverwendung der Walzen zu ermdglichen.

[0004] Die Einschnitte werden herkdmmlicherweise
erneut geschnitten, indem die Walzen von dem Walz-
werk entfernt werden. Jedoch verschlechtert das her-
kémmliche Verfahren die Walzproduktivitat, da der
Ausbau und Einbau der Walzen das Anhalten von
Walzvorgangen verfangt und viel Zeit verbraucht.
Ferner ist das Losen und erneute Befestigen der Wal-
zen ein gefahrlicher Vorgang, der betrachtliches Ge-
schick und Mannarbeit verlangen.

[0005] Die japanische, offengelegte Patentanmel-
dung Nr. 63(1983)-237801 und die Druckschrift "Pre-
cise Rolling of Steel Bars by Three-Directional Finis-
hing Rolls" (Symposium on Plastic Working, Bd. 139,
Seiten 23-29, 1991) offenbaren Einrichtungen, Wal-
zeneinschnitte zu schneiden, wahrend die Walzen
montiert sind.

[0006] Die japanische, offengelegte Patentanmel-
dung Nr. 63(1988)-237801 offenbart ein Verfahren
zum Schneiden von in einem Walzwerk eingebauten
Walzen bei einem Zwei-Walzen-Walzwerk. Gemal
dem Verfahren wird das Walzwerk aus einer Walz-
stralRe entfernt und wird horizontal ausgerichtet, in-

dem die Position des Walzwerks unter Verwendung
einer Schubvorrichtung festgelegt wird. Das Spiel der
Walze wird entfernt, indem die Walze gedreht wird,
wahrend gleichzeitig die Walze in der Schubrichtung
einer Walzenachse gedriickt wird. Ein radialer Belas-
tungsmechanismus verhindert eine radiale Bewe-
gung der Walze. Da die Walze, die geschnitten wer-
den soll, nicht in Richtung zu einer Walzbahn ge-
druckt wird, weist die Walze jedoch ein Spiel in Rich-
tung der Walzbahn auf, wodurch der Schneiderand
der Walze stark streut.

[0007] Das in "Precise Rolling of Steel Bars by
Three-Directional Finishing Roll" (in Fig. 5, Seite 26)
geoffenbarte Verfahren ist ein Verfahren, die Walzen
in einem Drei-Walzen-Walzwerk zu schneiden. Ge-
malk dem Verfahren wird der Einschnitt einer jeden
Walze geschliffen, wahrend das Spiel von der Walze
entfernt wird, indem ein konischer Schleifstein (Ring-
schneidwerkzeug) zwischen die drei Walzen einge-
fuhrt wird. Jedoch dient das Schleifen der Einschnitte
eine Zunahme der Bearbeitungszeit mit sich, und das
Schleifen selbst verlangt betrachtliches Geschick,
weil die bearbeitete Form einer Walze durch die Ab-
nutzung verandert wird, die durch das Schneidwerk-
zeug hervorgerufen wird. Des weiteren beschreibt
das Verfahren keine Mittel, durch die Walzen des
Walzwerks geschnitten werden kénnen, wenn sie an
dem Walzwerk montiert sind, insbesondere an einem
Vier-Walzen-Walzwerk.

[0008] Der naheste Stand der Technik, der bekannt
geworden ist, ist EP-A-0 300 230, der ein Verfahren
zur Reparatur von Walzen von Walzwerken offenbart,
und des weiteren eine Walzenschneidvorrichtung of-
fenbart. Das genannte herkdémmliche Verfahren oder
Reparieren umfalit die folgende Schrittfolge:

[0009] Zuerst werden die Walzen veranlaltt, mit ei-
ner Walzenbefestigungseinrichtung in Berihrung zu
kommen, indem der Spalt zwischen ihnen vergréRert
wird; danach wird die Oberflache der entsprechen-
den Walzen mittels eines Walzenschneidwerkzeugs
geschnitten; danach werden die Walzen positioniert;
und schlieBlich wird der Spalt zwischen den Walzen
auf einen Einstellwert in Abhangigkeit von der Grof3e
des Walzmaterials eingestellt.

[0010] Das genannte herkémmliche Verfahren um-
falt die Lagebeziehung zwischen den Walzen bei
dem ersten Schritt zu andern und verlangt, die Wal-
zen vor dem endguiltigen Einstellschritt erneut einzu-
stellen.

[0011] Es ist die Zielsetzung der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf-
fen, durch die die Walzen eines Mehrwalzen-Walz-
werks geschnitten werden kénnen, wahrend sie an
dem Walzwerk montiert sind.
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[0012] Im Hinblick auf ein Verfahren wird die obige
Zielsetzung durch den Gegenstand des Anspruchs 1
erreicht. Bevorzugte Ausfihrungsformen und weitere
Verbesserungen des erfindungsgemalen Verfahrens
sind in den Unteransprichen 2, 3 und 4 definiert, die
von Anspruch 1 abhangen.

[0013] Im Hinblick auf eine Vorrichtung wird die obi-
ge Zielsetzung durch den Gegenstand des An-
spruchs 5 erreicht.

[0014] Bevorzugte Ausfiihrungsformen und weitere
Verbesserungen der erfindungsgemafen Vorrich-
tung sind in den Unteranspriichen 6-14 definiert, die
von Anspruch 5 abhangen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0015] Fig. 1A, Fig. 1B und Fig. 1C sind schemati-
sche Ansichten, die ein Beispiel eines Zwei-Wal-
zen-Verfahrens (A), eines Drei-Walzen-Verfahrens
(B) und eines Vier-Walzen-Verfahrens (C) zeigen;

[0016] Fig. 2 ist eine Draufsicht, die eine Ausfih-
rungsform einer Vorrichtung gemag der vorliegenden
Erfindung zeigt;

[0017] FEig. 3 ist eine Vorderansicht, die schema-
tisch ein Vier-Walzen-Walzwerk als einen Gegen-
stand der vorliegenden Erfindung zeigt;

[0018] Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht, die ent-
lang der Linie A-A der Fig. 3 genommen ist;

[0019] Fig. 5isteine vergrolerte Ansicht eines Teils
der Ausfihrungsform, die in Eig. 4 gezeigt ist;

[0020] Fig. 6A, Fig. 6B und Fig. 6C sind schemati-
sche Ansichten, die ein Beispiel eines Zwei-Wal-
zen-Walzwerks (A), eines Drei-Walzen-Walzwerks
(B) und eines Vier-Walzen-Walzwerks (C) der vorlie-
genden Erfindung zeigen; und

[0021] FEig. 7 ist eine Ansicht, die ein Beispiel einer
Drickvorrichtung der vorliegenden Erfindung zeigt.

Ausfuhrliche Beschreibung der Erfindung

[0022] Ein Verfahren gemaR der vorliegenden Erfin-
dung wird unten beschrieben, das eine Vorrichtung
gemal der vorliegenden Erfindung einschlief3t.

[0023] Zuerst wird ein Zwei-, ein Drei- oder
Vier-Walzen-Walzwerk von einer Walzstralte entfernt
und auf einem Basistisch befestigt. Jede Walze wird
dann in Bezug auf ein Schneidwerkzeug ausgerich-
tet, indem die lagemafig einstellbare Basis bewegt
wird, auf der die Schneidmaschine gehalten ist. Ein
BerUihrungssensor an der Schneidmaschine wird ver-
anlafit, mit einer Bezugssaule in Berthrung zu kom-

men, die auf der Aulenseite des Walzwerks ange-
ordnet ist.

[0024] Da die Bezugssaule an einem Ort angeord-
net ist, der von der Walzbahn eine vorbestimmte
Strecke beabstandet ist, und der Berlihrungssensor
an eine Ort angeordnet ist, der von dem Schneid-
werkzeug eine vorbestimmte Strecke beabstandet
ist, kann bestimmt werden, ob das Schneidwerkzeug
an einer voreingestellten Bezugsposition in bezug
auf jede Walze angeordnet ist, indem der Berlih-
rungssensor gegen die Bezugssaule stoRt. Somit
wird, wenn das Schneidwerkzeug nicht an der vorbe-
stimmten Bezugsposition angeordnet ist, das
Schneidwerkzeug ausgerichtet, indem die Positions-
einstellbasis bewegt wird, wie es verlangt wird.

[0025] Es versteht sich, dal der fiir die vorgenannte
Positionsausrichtung verwendete Sensor nicht auf
die Kombination aus dem Beriihrungssensor und der
Bezugssaule beschrankt ist. Beispielsweise kann ein
optischer Sensor, z. B. ein Lasersensor verwendet
werden.

[0026] Die Lageausrichtung wird durchgefihrt, wie
folgt. Bezugnehmend auf Eig. 4 schlieRen die an ei-
nem Vier-Walzen-Walzwerk montierten Walzen zwei
koplanare Walzen (3, 3) und zwei andere koplanare
Walzen (4, 4) ein. Die entsprechenden Wellen (15)
werden so ausgerichtet, dal sie in derselben Ebene
angeordnet sind, und die sich von den Wellen (15) er-
streckenden Linien sind im wesentlichen senkrecht
zueinander. Das heif}t, die an dem Walzwerk mon-
tierten Walzen sind symmetrisch um die Walzbahn
(2) herum angeordnet (Fig. 1 und Eig. 4), wobei die
Walzbahnen als die Mitte definiert ist, durch die ein
Walzmaterial hindurchgeht, und vorzugsweise als
der Schnittpunkt einer X-Achse und einer Y-Achse,
die den Achsen der Walzen entsprechen. Die Walz-
bahn befindet sich an einer Position, die von der Au-
Renflache des Walzwerks eine vorbestimmte Strecke
beabstandet ist. Infolgedessen kann der Bearbei-
tungsbezugspunkt (oder Koordinate) der Schneidma-
schine in bezug auf die zwei, drei oder vier Walzen
bestimmt werden, indem eine Einstellposition in be-
zug auf die Walzbahn Z-Z auf der AulRenseite des
Walzwerks genau hergestellt wird (vgl. Fig. 3).

[0027] Nach Abschlu® des Lageausrichtungsvor-
gangs wird eine horizontale Walzenantriebsquelle
(oder eine vertikale oder unter einem Winkel ange-
ordnete Walzenantriebsquelle) bewegt und mit der
Tragwelle der horizontalen oder unter einem Winkel
angeordneten Walzen (oder vertikalen oder unter ei-
nem Winkel angeordneten Walze) verbunden. Man
erkennt, dal} die entsprechenden Walzengruppen
nicht horizontal oder vertikal sein mussen, sondern
auch unter verschiedenen Winkeln geneigt sein kon-
nen, wenn es erwinscht ist. In der folgenden Be-
schreibung beziehen wir uns auf "horizontale" und
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"vertikale" Walzen wegen der Einfachheit und ohne
den Bereich der Erfindung in dieser Beziehung zu be-
grenzen. Der konkave Einschnitt der horizontalen
Walze (oder der vertikalen Walze) wird mit dem
Schneidwerkzeug zu einer erwiinschten Form ge-
schnitten, indem die horizontale Walze (oder die ver-
tikale Walze) durch eine Antriebsquelle gedreht wird.

[0028] Jede der horizontalen Walzen und der verti-
kalen Walzen besitzt unvermeidbar an den entspre-
chenden Abschnitten eines Lagers, eines Lagerge-
héuses, einer Tragwelle und Ahnlichem (Fig. 5) ein
Spiel, so daf} eine geringe Verschiebung nach unten
bei jeder Walze durch ihr Eigengewicht bewirkt wird.
Eine nach unten verschobene Walze zu schneiden,
verringert die Bearbeitungsgenauigkeit der Walzen-
einschnitte.

[0029] Dieses Problem wird bei der vorliegenden
Erfindung geldst, indem die konkaven Einschnitte
erst geschnitten werden, nachdem die Walzen in
Richtung zu der Walzbahn durch eine Drlckvorrich-
tung gedruckt wurden, bis die dulReren Umfangsfla-
chen der Walzen einander bertihren (d. h., wenn die
Walzen an den Bezugspositionen angeordnet sind),
wodurch ein genaues Schneiden der konkaven Ober-
flache der Einschnitte ermoglicht wird.

[0030] Des weiteren fahrt, wenn ein ausfahrbarer
und zurlickziehbarer Berlihrungssensor in der Vor-
richtung gemaR der vorliegenden Erfindung verwen-
det wird, der Berlhrungssensor aus, um die La-
geausrichtung zu bestatigen, und zieht sich dann zu-
rick, um den Schneidvorgang nicht zu stdren.

[0031] Eine Ausfihrungsform der Vorrichtung der
vorliegenden Erfindung ist in Fig. 2 gezeigt (Drauf-
sicht).

[0032] Bei der Ausflihrungsform sind ein Basistisch
(7), um darauf ein Walzwerk (1) zu halten, und eine
Schneidmaschine (8) zur Durchflihrung von Schneid-
vorgangen auf einem flachen Bearbeitungstisch (17)
angeordnet, so da die Riickseite des Walzwerks 1
parallel zu der Vorderseite der Schneidmaschine (8)
ist.

[0033] Da der Basistisch (7) unbewegbar an dem
Bearbeitungstisch (17) befestigt ist, und das Walz-
werk (1) unbewegbar an dem Basistisch (7) befestigt
ist, ist das Walzwerk (1) unbewegbar. Eine Bezugs-
saule (12) steht von der Rickseite des Walzwerks (1)
hervor.

[0034] Eine Einstellbasis (9) flr eine Schneidpositi-
on ist so angeordnet, dal sie frei vorwarts, rickwarts,
nach rechts, nach links, aufwarts und abwarts durch
Motoren (21) bewegt werden kann. Ein Paar Haupt-
schienen (18) ist auf dem Bearbeitungstisch (17) an-
geordnet und lauft in der Vorwarts- und Rickwarts-

richtung. Ein Paar Nebenschienen (19), die in der
rechten und linken Richtung laufen, und ein Paar
Fuhrungsschienen in der Aufwarts- und Abwartsrich-
tung (nicht gezeigt) fuhren die Bewegung der Positi-
onseinstellbasis (9). Die Schneidmaschine (8) ist auf
den Nebenschienen (19) montiert, die durch ein Be-
festigungsteil (nicht gezeigt) hervorstehen. Das
Schneidwerkzeug (13) steht von der Vorderseite der
Schneidmaschine (8) hervor. Der Berlihrungssensor
(14) ist an einer Position angeordnet, die von dem
Schneidwerkzeug (13) mit einer vorbestimmten Stre-
cke beabstandet ist.

[0035] Die Schneidmaschine (8) ist eine numerisch
gesteuerte Werkzeugmaschine, die herkdmmlicher-
weise verwendet wird und durch die die konkaven
Einschnitte (6), die auf der duReren Umfangsflache
(5) der Walzen (3) und (4) definiert sind, automatisch
zu vorbestimmten Formen geschnitten werden (vgl.
die Einschnitte (6) in Fig. 3, Fig. 4 und Fig. 5).

[0036] Eine Antriebsquelle (11) fir die vertikalen
Walzen und eine Antriebswelle (10) fiir die horizonta-
len Walzen sind auf einem Wagen (20) angeordnet
und auf der rechten Seite des Bearbeitungstisches
(17) angeordnet, wobei sie bewegbar und I6sbar mit
den Tragwellen (15) der vertikalen Walzen (4) und
der horizontalen Walzen (3) verbunden sind. Eine
weitere Antriebsquelle (11) fur vertikale Walzen ist
auf einem Wagen (20) angeordnet und auf der linken
Seite des Bearbeitungstisches (17) angeordnet (vgl.
Fig. 2). Wenn die horizontale Walze (3) geschnitten
werden soll, wird die Antriebsquelle (10) fir die hori-
zontalen Walzen mit der Tragwelle (15) der horizon-
talen Walze (3) verbunden, und es wird eine Dreh-
kraft Gbertragen, um die horizontale Walze (3) zu dre-
hen. Das Schneidwerkzeug (13) stoRt gegen die au-
Rere Umfangsflache (5) der horizontalen Walze (3)
und schneidet den Einschnitt (6) zu einer vorbe-
stimmten Form. Nach AbschluR des Schneidvor-
gangs wird die Antriebsquelle (10) fiir die horizonta-
len Walzen von der Tragwelle (15) getrennt und in
eine vorbestimmte Position zurlickgebracht (vgl.

Fig. 2).

[0037] Wenn der Einschnitt (6) der horizontalen
Walze (3) mit dem Schneidwerkzeug (13) geschnit-
ten wird, wird die Antriebsquelle (10) fir die horizon-
tale Walze mit der Tragwelle (15) der horizontalen
Walze (3) verbunden und von ihr getrennt. Als Bei-
spiel, wie diese Verbindung/Trennung ausgeflihrt
werden kann, kann eine Zahnradkupplung mit Au-
Renverzahnung an dem &auflersten Ende der Trag-
welle (15) vorgesehen sein. Eine entsprechende,
Zahnradkupplung mit Innenverzahnung wird an dem
aulersten Keilende der Abtriebswelle der horizonta-
len Antriebswelle (10) vorgesehen, so daf} sie der
Zahnradkupplung mit Aulenverzahnung an dem &u-
Rersten Ende der Tragwelle (15) gegenuberliegt. Die
Zahnradkupplung mit Innenverzahnung wird gemaf
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der Drehrichtung der Abtriebswelle der Antriebsquel-
le (17) fur die horizontalen Walzen vorwartsbewegt
und zurlickgezogen, so dal} die Zahnradkupplung mit
Innenverzahnung mit der Zahnradkupplung mit Au-
Renverzahnung verbunden und von ihr getrennt wird.

[0038] Ebenso wird, wenn der Einschnitt (6) der ver-
tikalen Walze (4) mit dem Schneidwerkzeug (13) ge-
schnitten wird, die Antriebsquelle (11) fur die vertika-
len Walzen mit der Tragwelle (15) der vertikalen Wal-
ze (4) verbunden und von ihr getrennt. Wiederum
kann ein Zahnrad einheitlich an jeder vertikalen Wal-
ze (4) angebracht sein, und ein Zahnrad, das an dem
aulRersten Ende (unteres Ende) der Abtriebswelle
des Motors der Antriebsquelle (11) fur die vertikalen
Walzen befestigt ist, wird mit dem obigen Zahnrad
gemal der Aufwarts-Abwarts-Verschiebung der An-
triebsquelle (11) fir die vertikalen Walzen in Eingriff

gebracht (vgl. Fig. 2).

[0039] Die vorliegenden Erfindung verbessert die
Schneidgenauigkeit, indem das Spiel bei jeder der
vier Walzen (3), (4) verhindert wird, wobei die Walzen
in Richtung der Walzbahn (2) durch eine Driickvor-
richtung (16) wahrend des Schneidvorgangs ge-
druckt werden, so dal} die duReren Umfangsflachen
(5) der entsprechenden Walzen leicht gegeneinan-
derstolien. Bei der in Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungs-
form wird das Spiel entfernt, indem die dufleren Um-
fangsflachen (5), die jeweils eine auf 45° eingestellte,
schrage Flache (24) aufweisen, veranlal’t werden
leicht gegeneinander zu stof3en.

[0040] Fig. 6A, Fig. 6B und Fig. 6C sind schemati-
sche Ansichten, die zeigen, da} die duf’eren Um-
fangsflachen (5) der entsprechenden Walzen in ei-
nem Zwei-Walzen-Walzwerk (A), einem Drei-Wal-
zen-Walzwerk (B) und einem Vier-Walzen-Walzwerk
(C) leicht gegeneinanderstofen. Die duReren Um-
fangsflachen (5) weisen eine Stufenflache (33) in
Eig. 6A, eine abgeschragte Flache (34) in Eig. 6B,
die auf 30° eingestellt ist, oder eine abgeschragte
Flache (24) in Eig. 6C auf, die auf 45° eingestellt ist.

[0041] Die Drickvorrichtung (16) driickt die Walzen,
indem die Ziehvorrichtung des Walzwerks (1) ver-
wendet wird. Zum Beispiel zeigt Fig. 7 eine Ziehvor-
richtung, die an einer Stahlstange mit kleinem Durch-
messer angreift. Die Ziehvorrichtung ist so ausgebil-
det, daB®, wenn die Welle (26) in Richtung des Pfeils
(a) durch einen Hydraulikmotor (25) gedreht wird, die
Welle (28) in der Richtung des Pfeils (b) durch ein Ke-
gelzahnrad (27) gedreht wird, die Welle (30) in Rich-
tung des Pfeils (c) durch ein Schneckenrad (29) ge-
dreht wird, und der exzentrische Lagerempfanger
(26) in Richtung des Pfeils (d) durch ein Stirnrad (31)
gedreht wird, das auf der Achse (30) angebracht ist.
Die Achse A der exzentrischen Lageraufnahme (32)
wird somit von der Achse B der Walzentragwelle (15)
um eine Grofle A verschoben, so daR die Walzen-

achse A (d. h., die Walze (3)) in Richtung zu der Wal-
ze (3') durch die Drehung der exzentrischen Lager-
aufnahme (32) bewegt wird. Des weiteren bewegt, da
die Walze (3') angeordnet ist, sich entgegengesetzt
zu der Walze (3) zu bewegen, die Drehung der Welle
(26) in Richtung des Pfeils (a) die Walze (3') zu der
Walze (3) um die gleiche Grolie A, so dafl der Wal-
zenspalt D verringert wird. Da diese Ausfihrungs-
form die Ziehvorrichtung als Druckvorrichtung ver-
wendet, wenn das Walzwerk von der Walzstralle ent-
fernt wird, wird der Hydraulikmotor (25) von der Hy-
draulikpumpe (nicht gezeigt) getrennt und das Dreh-
moment der Welle (26) wird durch einen Drehmo-
mentschraubenschliissel auf einen gegebenen Wert
eingestellt, so dalk die zwischen den Walzen wirken-
de Drickkraft konstant bleibt. Es versteht sich, daf3
die Druckvorrichtung nicht auf den in Fig. 7 gezeigten
Mechanismus beschrankt ist, und irgendeine Vorrich-
tung verwendet werden kann, solange sie eine kon-
stante Druckkraft erzeugen kann.

[0042] Das oben beschriebene Verfahren entfernt
das Spiel aus den Walzen, so dal die Walzbedingun-
gen im wesentlichen wiedergegeben werden.

[0043] Eine Drickkraft, die nicht wesentlich gréRer
als das Gesamtgewicht der Walzen (3), (4), des La-
gers (22), des Lagergehauses (23) oder des exzent-
rischen Lagergehauses (32) und der Tragwellen (15)
(vgl. Eig. 5) ist, wird zum Drucken der Walzen bevor-
zugt. Wenn die Drickkraft UbermaRig grof3 ist, wer-
den die Walzen abgenutzt oder verformt, wenn sie
sich in Beriihrung mit den benachbarten, horizonta-
len oder vertikalen Walzen drehen, wodurch die Be-
arbeitungsgenauigkeit verringert wird. Bei dieser
Ausfihrungsform wurde das Schneiden bei einer
Drickkraft von 1,5 Tonnen bei einem Gesamtgewicht
von ungefahr 1 Tonne ausgefuhrt.

[0044] Da die Antriebsquelle (10) fir die horizonta-
len Walzen und die Antriebsquellen (11) fur die verti-
kalen Walzen an den Wagen (20) befestigt sind, kann
die Zufuhr von Drehkraft auf die Walzen (3) und (4)
umgeschaltet werden (vgl. Eig. 2).

[0045] Wie es oben beschrieben worden ist, ist die
Bezugssaule auf der AuRenseite des Zwei-Walzen-,
Drei-Walzen- und Vier-Walzen-Walzwerks angeord-
net, und jede Walze wird geschnitten, nachdem sie
lagemaRig in bezug auf das Schneidwerkzeug aus-
gerichtet worden ist. Die Ausrichtung wird durchge-
fuhrt, indem der Beriihrungssensor in Bertihrung mit
der Bezugssaule gebracht wird, so daf} die entspre-
chenden Walzen in dem Zustand geschnitten werden
kénnen, indem sie an dem Walzwerk angebracht
sind. Infolgedessen wird der gefahrliche und teuere
Vorgang, die Walzen zu montieren und auszubauen
ausgeschlossen, was in hohem Malde zu einer ver-
besserten Produktivitdt und Sicherheit bei der Walz-
stral3e beitragt.
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[0046] Da das Spiel der entsprechenden Walzen in
der Schubrichtung und ihrer Walzbahnrichtung ent-
fernt wird, indem bewirkt wird, dal} die duReren Um-
fangsflachen der entsprechenden Walzen in leichte
BerUihrung miteinander beim Schneidvorgang kom-
men, ist eine besondere, ein Spiel verhindernde Vor-
richtung (wie ein radialer Vorbelastungsmechansi-
mus oder Ahnliches) unnétig. Des weiteren wird, da
die Walzen geschnitten werden, wahrend sie in ei-
nem dem tatsachlichen Walzvorgang ahnlichen Zu-
stand sind, die Bearbeitungsgenauigkeit erhoht.

[0047] Des weiteren wird, wenn ein ausfahrbarer
und zuriickziehbarer Berlihrungssensor verwendet
wird, die Sensorberiihrung mit der Walze beim
Schneidvorgang verhindert, so dafl der Walzen-
schneidvorgang erleichtert wird.

Patentanspriiche

1. Ein Walzenschneidverfahren zum Schneiden
von Einschnitten (6) in Umfangsflachenabschnitte (5)
von zumindest zwei im wesentlichen ausgerichteten,
drehbaren Walzen (3, 4), wobei eine im wesentlichen
mittig angeordnete Walzbahn angeordnet wird, in-
dem die genannten Umfangsflachenabschnitte (5)
der genannten Walzen (3, 4) nahe beieinander ange-
ordnet werden, wobei das Verfahren die Schritte um-
fafdt:

(a) Anordnen der genannten Walzen (3, 4), ohne die
genannten Walzen von ihrem Walzwerk (1) zu entfer-
nen;

(b) Festlegen des genannten Walzwerks (1) in einer
ersten, vorbestimmten Position;

(c) Ausrichten eines Schneidwerkzeugs (13) einer
Schneidmaschine (8), so dall das genannte Schneid-
werkzeug (13) an einer zweiten, vorbestimmten Posi-
tion in bezug auf das genannte Walzwerk angeordnet
wird; und

(d) Schneiden der genannten Einschnitte (6) der ge-
nannten Walzen (3; 4) mit dem genannten Schneid-
werkzeug (13) wahrend die genannten Oberflachen
der genannten Walzen (3; 4) in Richtung zu der ge-
nannten Walzbahn (2) gedriickt werden.

2. Ein Walzenschneidverfahren gemafl Anspruch
1, wobei der genannte Schneidschritt des weiteren
umfafdt, die genannten Walzen (3) in Richtung zu der
genannten Walzbahn (2) mit einer Drickkraft zu dru-
cken, die groRer als das Gesamtgewicht der genann-
ten Walzen (3) zusammen mit irgendeinem verbun-
denen Lager (22), Lagergehause (23) und Tragwel-
len (15) ist.

3. Ein Walzenschneidverfahren gemafy einem
der Anspriche 1 oder 2, wobei das genannte Aus-
richten des genannten Schneidwerkzeugs (13) des
weiteren umfallt, zumindest zwei Sensoren zu ver-
wenden, wobei einer der genannten Senso ren an
der genannten ersten, vorbestimmten Position des

genannten Walzwerks angeordnet wird und der an-
dere genannte Sensor an der genannten zweiten,
vorbestimmten Position der genannten Schneidma-
schine (8) angeordnet wird.

4. Ein Walzenschneidverfahren gemaf Anspruch
3, wobei die genannte Schneidmaschine (8) in drei
Dimensionen bewegbar angebracht wird und wobei
das genannte Ausrichten des genannten Schneid-
werkzeugs (13) des weiteren umfaldt, zu bewirken,
daf ein Bertihrungssensor (14), der in einer Position
angeordnet ist, die von dem genannten Schneid-
werkzeug (13) einen ersten, vorbestimmten Abstand
aufweist, mit einer Bezugssaule (12) in Berlhrung
kommt, die an der AulRenseite des genannten Walz-
werks in einer Position angeordnet ist, die von der ge-
nannten Walzbahn (2) einen zweiten, vorbestimmten
Abstand aufweist.

5. Eine Walzenschneidvorrichtung zum Schnei-
den von konkaven Walzenrandeinschnitten (6) in die
auleren Umfangsflachen (5) zweier, horizontaler
Walzen (3) und zweier, vertikaler Walzen (4), wobei
eine Walzbahn (2) ausgebildet ist, indem die genann-
ten horizontalen und vertikalen Walzen so angeord-
net werden, da® ihre Umfangsflachen (5) nahe bei-
einander sind, wobei die genannte Schneidvorrich-
tung umfafit:

(a) einen Basistisch (7), auf dem das genannte Walz-
werk in einer vorbestimmten Position angebracht ist;
(b) eine Schneidmaschine (8), die ein Schneidwerk-
zeug (13) aufweist, um die Einschnitte (6) der ge-
nannten Walzen zu schneiden, und die bewegbar mit
dem genannten Basistisch (7) verbunden ist;

(c) einen Positionsausrichtungssensor, der an der
genannten Schneidvorrichtung angebracht ist, um
das genannte Schneidwerkzeug (13) zu dem ge-
nannten Walzwerk (1) auszurichten;

(d) eine Positionseinstelleinrichtung (9), die mit dem
genannten Basistisch (7) verbunden ist, um die rela-
tiven Positionen des genannten Walzwerks (1) und
des genannten Schneidwerkzeugs (8) einzustellen;
(e) Antriebseinheiten, die I6sbar mit den genannten
Walzen verbunden sind, um die genannten Walzen
zu drehen; und

(f) eine Druckvorrichtung (16), die zum Dricken der
genannten Walzen in Richtung zu der genannten
Walzbahn (2) verbunden ist, so daf} ein Spiel der ge-
nannten Walzen entfernt wird, wenn die genannten
Walzen geschnitten werden.

6. Eine Walzenschneidvorrichtung gemaR An-
spruch 5, wobei die genannte Drlckvorrichtung (16)
so eingerichtet ist, dass sie auf eine Ziehvorrichtung
des genannten Walzwerks (1) einwirkt.

7. Eine Walzenschneidvorrichtung gemaf einem
der Anspriiche 4, 5 oder 6, wobei der genannte Posi-
tionsausrichtungssensor des weiteren zumindestens
zwei Sensoren umfaldt, wobei ein Sensor an der ge-
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nannten vorbestimmten Position des genannten
Walzwerks (1) angeordnet ist, und der andere Sensor
an der genannten Schneidmaschine (8) in einem ers-
ten, vorbestimmten Abstand von dem genannten
Schneidwerkzeug (13) angeordnet ist.

8. Eine Walzenschneidvorrichtung gemafl An-
spruch 7, die des weiteren eine Einrichtung umfalfit,
die einen Bezugspunkt liefert, der sich an der Aul3en-
flache des genannten Walzwerks (1) in einer Position
befindet, die von der genannten Walzbahn (2) in ei-
nem zweiten, vorbestimmten Abstand angeordnet ist,
so dal der an der genannten Schneidmaschine (8)
angeordnete genannte Sensor den genannten Be-
zugspunkt erfassen kann.

9. Eine Walzenschneidvorrichtung gemafl An-
spruch 8, die des weiteren eine Bezugssaule (12)
umfasst, die an der Aulienseite des genannten Walz-
werks (1) in einer Position angeordnet ist, die von der
genannten Walzbahn (2) einen dritten, vorbestimm-
ten Abstand aufweist, und des weiteren einen Beruh-
rungssensor (14) umfal’t, der an der genannten
Schneidvorrichtung angeordnet ist, so daf® der ge-
nannten Beriihrungssensor (14) das Vorhandensein
der genannten Bezugssaule (12) erfassen kann.

10. Eine Walzenschneidvorrichtung gemafy An-
spruch 9, wobei der genannte Berlihrungssensor
(14) ausfahrbar und zurlickziehbar ist.

11. Eine Walzenschneidvorrichtung gemafl An-
spruch 5, wobei die genannte Positionseinstellein-
richtung (9) ein Positionseinstelltisch ist, der in drei
Dimensionen bewegbar ist.

12. Eine Walzenschneidvorrichtung gemafy An-
spruch 5, wobei die genannten Antriebseinheiten
eine Antriebsquelle (10) fiir horizontale Walzen, die
bewegbar angeordnet ist und mit einer Tragwelle (15)
einer jeden der genannten horizontalen Walzen (3)
I6sbar verbunden ist, so dal} die genannten horizon-
talen Walzen (3) wahrend der Schneidvorgange ge-
dreht werden, und Antriebsquellen (11) fur vertikale
Walzen umfassen, von denen jede bewegbar ange-
ordnet ist und mit einer Tragwelle (15) einer jeden der
genannten vertikalen Walzen (4) I6sbar verbunden
ist, so dal die genannten vertikalen Walzen (4) wah-
rend der Schneidvorgange gedreht werden.

13. Eine Walzenschneidvorrichtung gemafl An-
spruch 12, die des weiteren ein Zahnrad mit Aul3en-
verzahnung, das an einem Teil von entsprechender
Tragwelle (15) und Antriebseinheit angeordnet ist,
und ein Zahnrad mit Innenverzahnung umfal}t, das
an dem anderen Teil angeordnet ist, wodurch die ent-
sprechende Tragwelle (15) und die Antriebseinheit
verbunden und getrennt werden kénnen.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen

7/13



FIG. IB FIG.IC

FIG.IA

DE 695 07 664 T3 2005.11.03

Anhangende Zeichnungen

(m
.
(&

o @ x

ey (Oom
= CRIE & 4
S

8/13



DE 695 07 664 T3 2005.11.03

FIG. 2

20

h
' 3:1.: \ﬂ :—Q_ZI
. B -

- 2|

20 I’

9/13



DE 695 07 664 T3 2005.11.03

FIG.3
A
3‘_ T //"\\
15— I \\
:‘\\@ —| 4
6-—\\ ' RN // _—— ———
N~ —
Z—- — —— -—Z
_.._ll,’ \\_\6
5T—+6) |
3_/"“\/\ //
Lep
FIG.4
X
!
6\%?)’;_/3
T
72\ 7

g4

10/13



DE 695 07 664 T3 2005.11.03

FIG.S

DTS

AN\

11/13



DE 695 07 664 T3 2005.11.03

29 914

12/13



DE 695 07 664 T3 2005.11.03

FIG.7

™~
O
N QA
[oo
3\
L Y 'b
0 i/
: -4 C 'Q
} N
\A\‘r/f _ -
L\K N L 7 N\ g
T + ..»/: -
-\ R A.. * JO
DA - o
/;.Q. ! =\

13/13



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

