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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Anlage 
zum  Warmwalzen  von  band-  oder  tafelförmigem 
Walzgut  mit  zwei  zwischen  einem  vorderen  und 
einem  hinteren  Reversierhaspel  unmittelbar  hin- 
tereinander  angeordneten  Reversiergerüsten. 

Die  Erfindung  geht  dabei  von  dem  Stand  der 
Technik gemäß  FR-A-1  132  772  aus. 

Um  bei  Warmwalzanlagen  mit  Reversiergerü- 
sten  die  Vor-  und  Fertigstiche  nicht  mit  densel- 
ben  Arbeitswalzen  durchführen  zu  müssen,  wer- 
den  üblicherweise  ein  Vorgerüst  und  getrennt 
davon  ein  Fertiggerüst  eingesetzt.  Damit  kann 
die  Walzenrauhigkeit  und  der  Walzendurchmes- 
ser  an  die  jeweiligen  Erfordernisse  des  Verfor- 
mungsvorganges  angepaßt  werden.  Allerdings 
muß  der  Nachteil  in  Kauf  genommen  werden, 
daß  die  Kapazität  des  Vorgerüstes  schlecht  aus- 
genützt  wird  und  daß  einerseits  wegen  der  För- 
derung  des  Walzgutes  vom  Vorgerüst  zum  Fer- 
tiggerüst  und  anderseits  wegen  der  erforderli- 
chen  hohen  Anzahl  von  Einzelstichen  beim  Fer- 
tiggerüst  ein  großer  Temperaturverlust  unver- 
meidbar  ist,  selbst  wenn  vor  und  hinter  dem  Fer- 
tiggerüst  Warmhalteöfen  vorgesehen  sind.  Dies 
hat  zur  Folge,  daß  insbesondere  bei  dünnen 
Warmbändern  die  erforderlichen  Endwalztem- 
peraturen  kaum  eingehalten  werden  können,  vor 
allem  bei  höheren  Bundgewichten.  Außerdem 
können  die  zu  walzenden  Bänder  nur  bei  einem 
oder  ganz  wenigen  Stichen  entzundert  werden, 
um  höhere  Temperaturverluste  zu  vermeiden. 
Eine  Beeinträchtigung  der  Qualität  der  Band- 
oberfläche  ist  folglich  kaum  zu  verhindern. 
Schließlich  muß  bei  solchen  Warmwalzanlagen 
eine  Beschränkung  der  erreichbaren  Banddicke 
nach  unten  in  Kauf  genommen  werden,  weil  we- 
gen  der  hohen  Temperaturverluste  die  noch  zu- 
lässige  Bandtemperatur  bereits  bei  Banddicken 
bis  etwa  2  mm  erreicht  wird.  Daß  sich  zusätzlich 
eine  begrenzte  Kapazität  ergibt,  die  in  der  Grö- 
ßenordnung  bis  zu  maximal  450  000  t/Jahr  liegt, 
braucht  wohl  nicht  näher  ausgeführt  zu  werden. 

Zur  Vermeidung  hoher  Temperaturverluste  ist 
es  bereits  bekannt  (FR-A-1  132 772),  zwei  oder 
drei  Gerüste  unmittelbar  hintereinander  anzu- 
ordnen,  so  daß  das  Walzgut  in  den  Gerüsten 
gleichzeitig  gewalzt  wird,  was  entprechend  we- 
niger  Durchläufe  notwendig  macht.  Nachteilig 
bei  diesen  unmittelbar  hintereinander  angeord- 
neten  Reversiergerüsten  ist  wiederum,  daß 
durch  die  Gleichartigkeit  der  Gerüste  keine  An- 
passung  der  Walzendurchmesser  und  der  Wal- 
zenrauhigkeit  an  die  jeweiligen  Erfordernisse 
möglich  ist. 

Der  Erfindung  liegt  somit  die  Aufgabe  zugrun- 
de,  diese  Mängel  zu  vermeiden  und  eine  Anlage 
zum  Warmwalzen  von  band-  oder  tafelförmigem 
Walzgut  der  eingangs  geschilderten  Art  so  zu 
verbessern,  daß  eine  wirtschaftliche  Erzeugung 
von  dünnem  Warmband  mit  einer  guten  Oberflä- 
chenqualität  auch  für  mittlere  und  höhere  Bund- 
gewichte  gewährleistet  und  die  Kapazität  we- 
sentlich  gesteigert  werden  kann. 

Die  Erfindung  löst  die  gestellte  Aufgabe  da- 
durch,  daß  unmittelbar  vor  dem  vorderen  Rever- 
sierhaspel  ein  Vorgerüst  vorgesehen  ist  und  daß 
die  Gerüste  von  einem  wahlweisen  Einzelbetrieb 
auf  einen  gemeinsamen  Betrieb  umstellbar  sind, 
wobei  beim  Einzelbetrieb  des  Vorgerüstes  die 
Walzspalte  der  Reversiergerüste  für  den  freien 
Walzgutdurchlauf  öffenbar  sind. 

Daß  durch  das  Vorordnen  eines  Vorgerüstes 
eine  vorteilhafte  Anpassung  der  Arbeitswalzen 
hinsichtlich  ihres  Durchmessers  und  ihrer  Ober- 
flächenrauhigkeit  an  die  jeweiligen  Verfor- 
mungserfordernisse  möglich  ist,  ist  an  sich  nicht 
verwunderlich.  Da  jedoch  im  Gegensatz  zu  der 
bekannten  Anordnung  der  Vorgerüste  das  Vor- 
gerüst  unmittelbar  vor  dem  vorderen  Reversier- 
haspel  vorgesehen  wird,  entfällt  der  das  Band 
für  die  Vorstiche  aufnehmende  Rollgang  zwi- 
schen  dem  Vorgerüst  und  den  Fertiggerüsten. 
Diese  Maßnahme  hilft  einerseits,  den  Tempera- 
turverlust  des  Warmbandes  während  der  Förde- 
rung  vom  Vorgerüst  zu  den  Fertiggerüsten  zu 
vermeiden,  und  erlaubt  anderseits,  alle  Gerüste 
gemeinsam  einzusetzen.  Der  Anschluß  des  Vor- 
gerüstes  an  die  Fertiggerüste  bedingt  jedoch, 
daß  beim  Einzelbetrieb  des  Vorgerüstes  das 
Warmband  durch  die  offenen  Walzspalte  der 
Fertiggerüste  hindurchlaufen  muß. 

Durch  das  unmittelbare  Vorordnen  des  Vorge 
rüstes  vor  dem  vorderen  Reversierhaspel  wird  es 
demnach  in  vorteilhafter  Weise  möglich,  nach 
den  gewünschten  Vorstichen  am  Vorgerüst  kon- 
tinuierliche  Stiche  in  allen  drei  Gerüsten  und  a n  
schließend  die  Fertigstiche  an  den  beiden  Rever 
siergerüsten  im  Tandembetrieb  auszuführen,  so 
daß  das  Walzgut  bei  noch  zulässigen  Endtempe- 
raturen  zu  dünnen  Bändern  unter  2  mm  Dicke 
ausgewalzt  werden  kann.  Die  Oberflächenquali- 
tät  des  Walzgutes  wird  dabei  durch  das  Vorge- 
rüst  nicht  beeinträchtigt,  weil  dem  Vorgerüst  die 
beiden  Reversiergerüste  als  Fertiggerüste  nach- 
geordnet  sind  und  die  letzten  Stiche  mit  diesen 
Fertiggerüsten  alleine  ausgeführt  werden  kön- 
nen.  Durch  die  mögliche  rasche  Dickenreduktion 
wird  aber  nicht  nur  eine  ausreichende  Endtem- 
peratur  sichergestellt,  sondern  auch  eine  erheb- 
liche  Kapazitätssteigerung  erzielt,  wobei  mittlere 
und  höhere  Bundgewichte  zum  Einsatz  kommen 
können. 

In  der  Zeichnung  ist  der  Erfindungsgegen- 
stand  beispielsweise  dargestellt.  Es  zeigt 

Fig.  1 eine  erfindungsgemäße  Anlage  zum 
Warmwalzen  von  band-  oder  tafelförmigern 
Walzgut  in  einer  schematischen  Seitenansicht 
und 

Fig.2  e i n e   Warmwalzanlage  nach  der  Erfin- 
dung  in  einem  Blockschaltbild. 

Entsprechend  der  Fig.  2  wird  das  Walzgut  in 
einem  Ofen  1  auf  die  gewünschte  Walztempera- 
tur  gebracht.  Das  erwärmte  Walzgut  wird  dann 
in  einem  Zunderwäscher  2  entzundert,  bevor  es 
den  Walzgerüsten,  einem  Vorgerüst  3  und  zwei 
als  Fertiggerüste  dienenden  Reversiergerüsten  4 



zugeleitet  wird.  Diesen  Reversiergerüsten  4  sind 
zwei  Reversierhaspel  5  und  6  vor-  und  nach- 
geordnet,  wobei  zur  Vermeidung  höherer  Tem- 
peraturverluste  die  Reversierhaspel  5 und  6  ent- 
weder  mit  einem  beheizbaren  Dorn  oder  mit  ei- 
ner  Wärrnehaube  ausgerüstet  sein  können.  Das 
fertiggewalzte  Warmband  wird  anschließend 
auf  einem  Haspel  7  aufgewickelt.  Zum  Beschnei- 
den  der  Bandanfänge  und  -enden  ist  zwischen 
dem  hinteren  Reversiergerüst  4  und  dem  hin- 
teren  Reversierhaspel  6  eine  Schopfschere  8 
vorgesehen.  Die  gewählte  Anordnung  der 
Schopfschere  8  bietet  den  erheblichen  Vorteil, 
daß  sowohl  der  Bandanfang  als  auch  das  Band- 
ende  nach  den  Fertigstichen  zusätzlich  beschnit- 
ten  werden  können. 

Der  Transport  des  Walzgutes  erfolgt  in  übli- 
cher  Weise  auf  Rollgängen  9,  wobei  den  Haspeln 
5,  6  und  7  jeweils  angetriebene  Treibrollen  10 
eines  Treibers  11  vorgeordnet  sind. 

Die  dargestellte  Anlage  zum  Warmwalzen  von 
band-  oder  tafelförmigem  Walzgut  unterschei- 
det  sich  von  üblichen  Warmwalzanlagen  ver- 
gleichbarer  Art  vor  allem  dadurch,  daß  das  Vor- 
gerüst  3  den  beiden  als  Fertiggerüste  dienenden 
Reversiergerüsten  4  mit  einem  geringstmögli- 
chen  Abstand  vorgelagert  ist,  so  daß  zwischen 
dem  Vorgerüst  3  und  dem  vorderen  Reversierge- 
rüst  4  der  Reversierhaspel  5  gerade  Platz  findet. 
Damit  wird  nicht  nur  der  sonst  übliche  Rollgang 
zur  Aufnahme  des  Bandes  für  die  Vorstiche  un- 
nötig,  sondern  es  ergibt  sich  der  Vorteil,  daß  alle 
Gerüste  von  einem  wahlweisen  Einzelbetrieb  auf 
einen  gemeinsamen  Betrieb  bzw.  einen  Tandem- 
betrieb  umgestellt  werden  können.  Nach  den  er- 
forderlichen  Vorstichen  am  Vorgerüst  3  kann  so- 
mit  durch  den  gleichzeitigen  Einsatz  aller  drei 
Gerüste  bzw.  durch  den  Tandembetrieb  der  Re- 
versiergerüste  4  eine  sehr  rasche  Dickenabnah- 
me  des  Walzgutes  erzielt  werden,  so  daß  die 
Wärmeverluste  auf  ein  Minimum  beschränkt 
werden  können.  Dabei  wird  durch  die  Aufteilung 
der  Gerüste  in  ein  Vorgerüst  und  zwei  Fertigge- 
rüste  eine  einwandfreie  Oberfläche  des  Walzgu- 
tes  sichergestellt. 

Anlage  zum  Warmwalzen  von  band-  oder  ta- 
felförmigem  Walzgut  mit  zwei  zwischen  einem 
vorderen  und  einem  hinteren  Reversierhaspel  (5, 
6)  unmittelbar  hintereinander  angeordneten  Re- 
versiergerüsten  (4),  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  unmittelbar  vor  dem  vorderen  Reversierhas- 
pel  (5)  ein  Vorgerüst  (3)  vorgesehen  ist  und  daß 
die  Gerüste  (3,  4)  von  einem  wahlweisen  Einzel- 
betrieb  auf  einen  gemeinsamen  Betrieb  umstell- 
bar  sind,  wobei  beim  Einzelbetreib  des  Vorgerü- 
stes  (3)  die  Watzspalte  der  Reversiergerüste  (4) 
für  den  freien  Walzgutdurchlauf  öffenbar  sind. 

A  plant  for  hot-rolling  strip  or  plate  stock  com- 
prising  two  reversing  stands  (4),  which  are  ar- 
ranged  one  directly  behind  the  other  between 
front  and  rear  reversible  coilers  (5,  6),  character- 
ized  in  that  a  roughing  stand  (3)  is  disposed  di- 
rectly  in  front  of  the  front  reversible  coiler  (5),  the 
stands  (3, 4)  can  be  changed  from  selective  indi- 
vidual  operation  to  a  common  operation  and  the 
roll  nips  of  the  reversible  standes  (4)  are  adapted 
to  be  opened  for  a  free  travel  of  the  stock  during 
the  individual  operation  of  the  roughing  stand 
(3). 

Installation  pour  laminer  à  chaud  des  produits 
laminés  en  forme  de  bandes  ou  de  plaques,  com- 
portant  deux  cages  réversibles  (4)  installées  di- 
rectement  l'une  derrière  l'autre  entre  une  bobi- 
neuse  réversible  (5)  avant  et  une  autre  bobineuse 
(6)  aval,  caractérisée  par  le  fait  qu'il  est  prévu, 
immédiatement  devant  la  bobineuse  réversible 
(5)  avant,  une  cage  ébaucheuse  (3)  et  que  les 
cages  (3,  4)  peuvent  être  commutées  au  choix 
pour  passer  d'un  régime  de  fonctionnement  indi- 
viduel  à  un  régime  de  fonctionnement  commun, 
tandis  qu'en  fonctionnement  individuel  de  la 
cage ébaucheuse  (3),  l'emprise  entre  cylindres 
des  cages  réversibles  (4)  peut  être  ouverte  pour 
permettre  le  libre  passage  des  produits  de  lami- 
nage. 
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