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AT 407 497 B

WALZGERUST

Durch ein Walzgeriist zum Warmwalzen von legierten
und hochlegierten Stéhlen, insbesondere Schnellarbeits-
stdhlen, welches vorzugsweise als Duo-Walzgeriist ausge-
bildet ist, soli ermoglicht werden, daR das Walzgut auf
hohem Temperatumiveau mittels Arbeitswalzen mit hohen
Walzenballentemperaturen gewaizt wird, wobei die Wal-
zenballentemperatur in einem engen Temperaturbereich
gehalten werden kann, ohne daf® es zu einer erhéhten ther-
mischen Belastung der Arbeitswalzenlagerung kommt. Dies
wird erreicht, indem jeder Arbeitswalze (1, 2) eine Arbeits-
walzen-Aufheizeinrichtung (7, 8) und jeder Walzlageranord-
nung (12) ein geschlossener Kithl- und Schmiermittelkreis-
lauf zugeordnet ist.
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Die Erfindung betrifft ein Walzgerust, insbesondere Duo-Walzgerust, zum Warmwalzen von
legierten und hochlegierten Stahlen, insbesondere Schnellarbeitstéhien, mit von einem Walzen-
ballen und daran beidseitig anschlieRenden Walzenzapfen gebiideten Arbeitswalzen, wobei jeder
Walzenzapfen eine Walzlageranordnung tragt, die in einem Walzeneinbaustlck (3) gelagert ist,
welches in den Gerustrahmen (6) losbar eingesetzt ist, sowie ein Verfahren zum Betrieb eines
Walzgeristes.

Walzgelagerte Arbeitswalzen fur Walzgeriste, die vorwiegend in Warm- und Kalbandstralen
eingesetzt werden, sind aus der EP 0 127 485 B1 und der DE 42 08 764 A1 bereits bekannt. Der
Einsatz walzgelagerter Arbeitswalzen ist jedoch auf das Walzen von Metallbéndern beschrankt, bei
denen die Walzentemperatur niedrig gehalten werden kann, eine Vorwarmung der Arbeitswalzen
nicht notwendig ist und eine die Funktion beeintrachtigende thermische Belastung der Arbeits-
walzenlagerung somit nicht auftritt.

Aus der DE 22 40 204 A1 ist bereits eine Walzvorrichtung bekannt, mit der es méglich ist,
Warme aus Walizlagerungen abzuleiten oder hinzuzufigen. Damit wird weiters beabsichtigt, eine
Warmeausgleichs- und Temperaturcharakteristik quer Uber die Breite von Gegenwalzen zu
erzeugen, um die Bandflachheit konstant zu halten. Die VergleichmaRigung der Waizlagertempe-
ratur und damit ein konstantes Walzlagerspiel wird durch einen Strémungsmittelumlauf im Stitz-
walzenzapfen angrenzend an die Walzenzapfenlager zwar erreicht, auch ein Wéarmetransport von
der Walzlagerung zum Walzenballen wird dadurch verhindert, jedoch kénnen die Temperaturver-
héltnisse am Walzenballen damit nicht wesentlich gesteuert werden.

Aus der JP-A 55-144310 ist bereits ein System einer Walzenbalien-innenkihiung bekannt, bei
der die Zu- und Abfuhr des Kuhl- bzw. Heizmittels durch den Walzenzapfen erfoigt. Eine Anwen-
dung dieses Systems zum massiven Aufheizen der Walzenballenoberflache ist jedoch technisch
nicht moéglich, da ein durch den Walzenzapfen gefuhrtes, auf mehrere hundert Grad aufgeheiztes
Heizmedium zu einer massiven Aufheizung der ganzen Walze, inklusive des Walzenzapfens und
der Lagerung fuhren wirde. Gerade diese Aufheizung im Walzenzapfen und insbesondere in der
Walzenlagerung ist unerwinscht.

Aus der US-A 4 962 577 ist eine Walze bekannt, deren Anwendungsgebiet allerdings in der
Papierindustrie liegt und die von einem um eine feststehende Achse rotierenden Walzenmantel
gebildet ist, der in einer mit der feststehenden Achse verbundenen Lagerglocke drehgelagert ist.
Der Walzenmante! wird durch eine an der Innenseite des Walzenmantels vorbeistromende Heiz-
flussigkeit auf einer Walzenmantel-AuRentemperatur von 240 bis 250°C gehalten. Die Drehlage-
rung dieser ,schwimmenden Walze" ist gekuhlt. Eine derartige Walze ist aufgrund ihrer statischen
Auslegung fur die Aufnahme und Ableitung der beim Warmwalzen von legierten und hochlegierten
Stahlen auftretenden Walzkrafte nicht geeignet. Durch die innenliegende Heizung wird der ge-
samte Walzenkérper aufgeheizt und die Innentemperatur mul héher liegen als die gewlnschte
Walzenballen-Oberflachentemperatur.

Beim Walzen von hoch- und hdchstlegierten Stahien, wie z.B. Schneliarbeitstdhlen, sind
aufgrund der groflen Formanderungsfestigkeit und RiBempfindlichkeit besonders hohe und eng
begrenzte Walztemperaturbereiche einzuhalten. Eine grofle Forméanderungsfestigkeit bewirkt sehr
groBe Walzkréfte, die jedoch durch hohe Walztemperaturen reduziert werden kénnen, da die
Forméanderungsfestigkeit der Stahle mit steigender Temperatur abnimmt. Wegen der hohen Rif3-
empfindlichkeit von beispielsweise Schnellarbeitsstahlen kénnen die Walzen wahrend des Waiz-
betriebes nur unzureichend mit Luft gekthlit werden. Die Walzen werden Ublicherweise ungekihit
oder luftgekuhlt mit sehr hohen Walzenballentemperaturen von etwa 250°C oder dariiber betrie-
ben. Weiters mufd zur Einstellung eines stabiten und gieichmagigen Profiles ein konstanter ther-
mischer Walzenballen, méglichst von Beginn des Walzprozesses an, realisiert werden.

Zum Walzen von hoch- und héchstlegierten Stéhlen werden derzeit vorwiegend Duo-Walz-
geruste im Reversierbereich eingesetzt. Neben dem Reversierbetrieb ist es aber auch Ublich, dal
mit einem Duo-Walzgerist nur mit Vorwartsstichen gewalzt wird, d.h., die Walzrichtung nie umge-
kehrt werden muf3. Dies erfordert allerdings den Ruicktransport des Walzgutes auf anderem Weg.
Bei derartigen Walzgertsten wurden zur Lagerung der Arbeitswalzen bisher Gleitlager mit geteilten
Lagerschalen verwendet. Da die Temperatur der Walzenzapfen einerseits wegen der hohen
Walzenballentemperatur und andererseits wegen der grolen Reibkrafte in den Gleitlagern sehr
hoch ansteigt, ist eine ausreichende Schmierung in den Gleitlagern besonders schwierig zu
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realisieren. Weiters besteht die Gefahr, dal es aufgrund des Blockfettes zur Geféhrdung der
Bedienmannschaft und der Umwelt kommt. Wegen der nicht geschlossenen Lagerung und
Schmierung kénnen Verunreinigungen, wie Zunder und Schmutz, in die Lagerschaien gelangen
und so zu erhdhtem Verschleil® am Zapfen fuhren.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, Nachteile der eingangs beschriebenen Walzgeruste zu
vermeiden und ein Walzgeriast zum Warmwalzen von legierten und hochlegierten Stahlen, sowie
ein Verfahren zum Betrieb eines derartigen Walzgeristes vorzuschlagen, mit dem es mdglich ist
das Walzgut mit hohem Temperaturmniveau mittels Walzen mit hohen Walzenballentemperaturen zu
walzen, wobei die Walzenballentemperatur in einem engen Temperaturbereich gehalten werden
kann, ohne daR es zu einer erhdhten thermischen Belastung der Arbeistwalzeniagerung kommt.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB jeder Arbeitswalze eine als Flammheizeinrichtung
ausgebildete Walzenballen-Aufheizeinrichtung und jeder Walzlageranordnung in an sich bekannter
Weise ein geschlossener Kuhl- und Schmiermittelkreislauf zugeordnet ist. Durch den Transport
eines Kuhl- und Schmiermittels, beispielsweise eines Schmierdls in einem geschlossenen Kahi-
und Schmiermittelkreislauf ergibt sich der Vorteil, da® das Kuhl- und Schmiermittel gefiltert und
gekuhit werden kann und Abrieb oder Spane aus dem Khi- und Schmiermittelkreislauf entfernt
werden konnen. Der Einsatz von mehrreihigen Walzlagern fuhrt gegentiber Gleitlagern zu einer
Reduzierung der Reibungsverluste um 30 bis 40%, wodurch sich die Antriebsleistung der Arbeits-
walzen und ein extremes Aufheizen der Walzenzapfen deutlich verringern.

Zusatzlich kénnen durch das Zusammenspiel einer exakten Lagerung und des Konstanthaltens
der Temperatur im gesamten Bereich der Waiziageranordnung auf einem niedrigen Temperatur-
niveau geringere Lagerspiele und damit engere Toleranzen beim Waizen eingehalten werden.
Daraus resultieren gute Schmierbedingungen, eine lange Lagerlebensdauer und ein einheitliches
Tragbild des Lagers auf dem Zapfen.

Am Waizenballen ist die Einhaltung einer stabilen Temperatur fur die Ausbildung des thermi-
schen Ballens und damit einhergehend zur Einstellung eines vorgegebenen Walzspaltes wichtig.
Erst durch eine gleichbleibende Temperatur am Walzenballen ist ein Gber den gesamten Walzvor-
gang gleichbleibendes und exaktes Walzgutprofil erzielbar. Durch die Kombination der Lager- und
Walzenzapfenkihlung mit einer Beheizung des Walzenzapfens kann auch in der Startphase und
wahrend Walzunterbrechungen eine konstante Ballentemperatur eingehalten werden. Der ther-
mische Ballen baut sich beim Walzen sehr rasch und unmittelbar auf.

Eine besonders gunstige Ausgestaitung zur Erzielung obiger Vorteile ergibt sich dadurch, da
die Walzlageranordnung in den Kuhl- und Schmiermittelkreislauf geschaltet ist und der die Walz-
kérper aufnehmende von AuBBenringen und Innenringen gebildete Lagerinnenraum mit mindestens
einer Kuhl- und Schmiermittelzuleitung und mindestens einer Kihl- und Schmiermittelableitung
verbunden ist. Eine besonders gunstige Anordnung besteht darin, daf? die Walzlageranordnung in
einem Walzeneinbaustiick gelagert ist, welches in den Gerustrahmen Iésbar eingesetzt ist und die
Kihl- und Schmiermittelzuleitung und die Kiihl- und Schmiermittelabieitung durch das Waizenein-
baustick gefihrt sind. Eine weitere mogliche Anordnung besteht darin, daR die Walziageran-
ordnung auf dem Walzenzapfen aufgezogen ist und die Kihl- und Schmiermittelzuleitung und die
Kithl- und Schmiermittelableitung durch den Walzenzapfen gefihrt sind.

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, da die Kuhi- und
Schmiermittelzuleitung mit dem von AuBenringen und Innenringen gebildeten Lagerinnenraum an
seinem dem Walzenballen naheliegenden Endbereich und die Kahl- und Schmiermittelableitung
mit dem Lagerinnenraum an seinem dem Walzenballen fernliegenden Endbereich verbunden ist.
Da der Warmetransport vom Walzenballen zum Walzenzapfen erfolgt, stellt sich im Walzenzapfen
ein Temperaturgefalle in Richtung vom Walzenbailen weg ein. Durch die Fuhrung des Kuhl- und
Schmiermittels in derselben Richtung im Gleichstromprinzip, wird eine besonders gleichméaBige
Temperatur in der Walzlageranordnung erzielt. Dies ist fir ein einheitliches und gleichmafiges
Tragbild des Lagerringes auf dem Walzenzapfen nétig, um erhéhten Verschiei an heifien Stellen
des Walzenzapfens zu vermeiden.

Nach einer weiteren Ausgestaltung werden die Lagerinnenrdume einzelner Wélzlager oder
Gruppen von Walzlagern der Walzlageranordnung mit getrennten Kuhl- und Schmiermittelzu-
leitungen verbunden. Damit kénnen einzelne Abschnitte der Wélzlageranordnung gezielt mit Kihl-
und Schmiermittel versorgt werden.
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Um die Versorgung einzelner Abschnitte der Walzlageranordnung gezielt und voneinander
vollig unabhéngig mit Kihl- und Schmiermittel durchfiihren zu kénnen, werden die Lagerinnen-
raume einzelner Walzlager oder Gruppen von Waizlagern der Walzlageranordnung mit getrennten
Kih!- und Schmiermittelzuleitungen und getrennten Kuhi- und Schmiermittelableitungen verbun-
den.

Eine definierte Stromung des Kihi- und Schmiermittels in der Walziageranordnung wird da-
durch erreicht, daR der Walzlageranordnung in Bezug auf die Durchstrémungsrichtung des Kuhi-
und Schmiermittels ein Leitring vorgeordnet ist und die Kiihl- und Schmiermittelzuleitung mit einem
von diesem Leitring und gegebenenfalls benachbarten Bauteilen gebildeten Ringraum verbunden
ist und dieser Ringraum mit dem Lagerinnenraum durch eine vorzugsweise ringformige Uberieit-
6ffrung oder durch mehrere vorzugsweise gleichmaRig verteilte Uberleitéffnungen im Leitring
verbunden ist. Vorteithaft wird eine Pumpwirkung auf das Kihi- und Schmiermittel dadurch aus-
geuibt, daR der Leitring drehfest mit der Arbeitswalze verbunden ist und die Mittenachsen der Uber-
leitéffnungen unter einem Winkel zur Arbeitswalzenachse angeordnet sind und die Wande zwi-
schen benachbarten Uberleitéfinungen als Férdermittel, vorzugsweise Laufschaufeln einer Pumpe,
fur ein KGhl- und Schmiermittel ausgebiidet sind.

Um wahrend des gesamten Walzvorganges gleichmagig optimale Bedingungen fir das Walz-
gut zu schaffen, wird ein Verfahren zum Betrieb eines erfindungsgemafien Walzgeristes vorge-
schiagen, bei dem vor Beginn des Walzvorganges oder zwischen einzelnen Walzstichen der Wal-
zenballen der Arbeitswalzen auf eine Betriebstemperatur von mehr als 200°C, vorzugsweise mehr
als 250°C, aufgeheizt wird und wahrend des Walzbetriebes, zumindest jedoch wéahrend des Walz-
vorganges ein Kuhil- und Schmiermittel in einem Zwangskreisiauf durch die Walzlageranordnung
gepumpt wird. Dadurch ist es méglich, den Walzenballen Uber langere Zeit auf einer konstant
hohen Betriebstemperatur zu halten und gleichzeitig ein stabil niedriges Temperaturniveau in der
Waélzlageranordnung zu gewahrleisten.

Vorzugsweise wird das Kuhi- und Schmiermittel mit einem Betriebsdruck von 1 bis 3 bar,
vorzugsweise 1 bis 2 bar, durch die Walzlageranordnung gepumpt. Als gunstig hat sich heraus-
gesteilt, daB das Kihl- und Schmiermittel nach dem Austritt aus der Waizlageranordnung gereinigt
und rickgekihlt wird, wobei die RuckkUhlung auf weniger als 60°C, vorzugsweise auf weniger als
40°C, erfolgt.

Um die Temperatur in der Waélzlageranordnung auf einem bestimmtem Temperaturniveau
halten zu kénnen, wird nach einer besonders vorteithaften Ausfuhrungsform die der Walzlager-
anordnung zugefihrte Kuhl- und Schmiermittelmenge in Abhangigkeit der Kahi- und Schmier-
mitteltemperatur gesteuert.

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfoigen-
den Beschreibung nicht einschrankender Ausfuhrungsbeispiele, wobei auf die beiliegenden
Figuren bezug genommen wird, die folgendes zeigen:

Fig.1 ein Duo-Walzgerust als Ausfihrungsbeispiel fur ein Walzgerust der erfindungsgeméien

Art

Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine mogliche Ausfuhrungsform der Arbeitswalzenlagerung

und des Kuhl- und Schmiermittelkreisiaufes,

Fig.3 einen Langsschnitt durch eine weitere mégliche Ausfihrungsform der Arbeitswalzen-

lagerung und des Kihl- und Schmiermittelkreislaufes,

Fig.4 eine graphische Darstellung der Warmebilanz fur ein erfindungsgemaRes Walzgerist.

Ein Duo-Walzgerist zum Walzen von Schnellarbeitsstahl gemaR Fig. 1 besteht aus zwei
zusammenwirkenden Arbeitswalzen 1, 2, die in Walzeneinbaustlicken 3, 4 drehbar abgestitzt und
gegeneinander entsprechend dem gewunschten Walzspalt 5 positionierbar sind. Die Walzenein-
baustiicke 3, 4 sind losbar im GerUstrahmen 6 eingesetzt. Jeder Arbeitswaize 1, 2 ist eine als
Flammheizeinrichtung ausgebildete Walzenballen-Aufheizeinrichtung 7, 8 zugeordnet, mit der der
Walzenbalien 9 auf eine der jeweils zu walzenden Stahlqualitét entsprechenden Walzbalien-
Betriebstemperatur aufgeheizt wird.

Fig. 2 zeigt in einem Langsschnitt durch die Arbeitswalzenlagerung eine von einem Walzen-
ballen 9 und Walzenzapfen 10 gebildeten Arbeitswalze 1 in einem Halbschnitt. Das zu verfor-
mende Walzgut 11 ist als dinner Warmbandstreifen dargestelit. Die Walzlageranordnung 12 wird
von einem vierreihigen Kegelrollenlager gebildet, wobei die Walzkérper 13 zwischen Innenringen
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14 und AuRenringen 15 gefahrt sind. Die Walzlageranordnung 12 ist auf dem Walzenzapfen 10
aufgezogen und in das Walzeneinbaustiick 3 eingesetzt. Mit einem Lagerdeckel 16, einer nicht
dargesteliten Einstell- und Kiemmeinrichtung sowie einem Leitring 17 ist die Walzlageranordnung
12 zwischen Walzeneinbaustiick 3 und Walzenzapfen 10 positioniert und mit Dichtungen 18, 19,
20 gegen den Zutritt von Walzzunder und sonstigen Verunreinigungen, sowie gegen den Austritt
von Kuhl- und Schmiermittel abgedichtet.

Der Kuhl- und Schmiermittelkreisiauf ist in Fig. 2 durch Pfeile 21, 22 und strichpunktierte Linien
23, 24 dargestellt, die den Ein- und Austritt des Kihl- und Schmiermittels in die und aus den
einzelnen Bauteilen verdeutlichen. Der konkrete Verlauf dieser Transportleitungen ist hierbei ohne
Bedeutung. Als Kihl- und Schmiermittel wird Schmierd! Ublicher Zusammensetzung bei einer
Betriebstemperatur von unter 60°C verwendet.

Die Zufuhr der Schmieréls erfolgt in einem nicht weiter dargestellten geschiossenen System
aus einem Schmierdltank Gber einen Filter mit einem Pumpendruck von 1 bis 2 bar durch das
Walzeneinbaustlick 3 zu einem Ringspalt 25, der von einem der Walzlageranordnung 12 vorge-
lagerten Leitring 17 und dem Walzeneinbaustiick 12 gebildet ist. Parallel zur Walzenzapfenachse
26 tritt das Schmierdl axial durch UberleitSffnungen 27 in den von AuBenringen 15 und Innenringen
14 der Walzlageranordnung 12 gebildeten Lagerinnenraum 28 ein, umstrémt dort die Walzkérper
13 und kiahlt die gesamte Walzlageranordnung 12 und den daran anschlieRenden Walzenzapfen
10. Der Durchtritt des Schmieréls durch die Walzlageranordnung 12 erfolgt hierbei in Richtung vom
Walzenballen 9 weg und folgt der Warmetransportrichtung im Walzenzapfen 10, wodurch eine
Gleichstromkithlung des Waizenzapfen erzielt wird. In einem weiteren Ringraum wird das Schmier-
6l nach seinem Austritt aus der Walzlageranordnung gesammelt, abgeleitet und zum Schmier6l-
tank zurlckgefahrt, wobei das rickgefiihrte Schmierdl eine Reinigungsstufe und eine Ruckkihlung
durchiduft.

Nach einer nicht dargestellten Variante der Ausfuhrungsform nach Fig. 2 sind die Uberleit-
offnungen 27 im Leitring 17 so orientiert, daR ihre Mittenachsen unter einem Winkel zur Arbeits-
walzenachse angeordnet sind und die benachbarte Uberleitéffnungen trennenden Wande wie
Laufradschaufeln einer Axialpumpe ausgebildet sind. Der Leitring 17 ist an der Arbeitswalze 1
drehfest fixiert, sodaf} bei Drehung der Arbeitswalzen wahrend des Walzbetriebes eine zusatzliche
Pumpwirkung auf das Schmierél ausgelbt wird. Diese Ausfihrungsform setzt allerdings eine stets
gleichbleibende Walzrichtung voraus.

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des Kihil- und Schmiermittelkreistaufes, wobei hier
zwei voneinander getrennte Kreisldufe vorgesehen sind. Die Zufuhr des Schmieréls erfolgt in
einem ersten geschlossenen Kreislaufsystem, welches durch die Pfeile 30, 31 und die strich-
punktierten Linien 32, 33 angedeutet ist, durch das Waizeneinbaustiick 3 zu einem Ringspalt 25,
der von einem der Wélzlageranordnung 12 vorgelagerten Leitring 17 und dem Walzeneinbaustiick
3 gebildet ist. Das Schmierd! durchflie3t diesen Ringspalt 25 und wird auf der gegeniberliegenden
Seite des Walzenzapfens 10 wieder durch das Walzeneinbaustick 3 abgeleitet und zum Schmier-
Gitank zurackgefihrt. Weiters erfolgt die Zufuhr des Schmieréls in einem zweiten geschlossenen
Kreislaufsystem, welches durch die Pfeile 34, 35 und die strichpunktierten Linien 36, 37 angedeutet
ist, durch das Walzeneinbaustuck 3 zu mehreren Ringnuten 38, 39, 40, 41, die einzelnen Walz-
lagern der Wélzlageranordnung 12 zugeordnet sind. Von diesen Ringnuten 38, 39, 40, 41 wird das
Schmierdl in den Lagerinnenraum 28 weitergeleitet, wobei der Durchtritt des Schmieréls durch die
Waizlageranordnung 12 ebenfalis in Richtung vom Walzenballen 9 weg und damit der Warme-
transportrichtung im Walzenzapfen 10 folgend stattfindet. In einem Ringraum 29 wird das Schmier-
6l nach seinem Austritt aus der Walzlageranordnung 12 gesammelt, abgeleitet und zum Schmiers!-
tank zurtickgefihrt.

Der Warmetransport und die Ableitung der sich in der Arbeitswalze ausbreitenden Warme ist in
Fig. 4 durch eine graphische Darstellung einer Warmebilanz illustriert. Vom Walzgut, das je nach
Stahlqualitét auf eine vorgegebene Walztemperatur vorgewarmt ist, tritt eine nicht beeinflubare
Warmemenge in die Arbeitswalze ein. Zusatzlich erfolgt ein Warmeeintrag aus der Verformungs-
energie des Walzprozesses und durch die Walzenballen-Aufheizvorrichtung.

Von dieser Gesamtwarmemenge wird eine Teilwarmemenge vom Walzenballen direkt wieder
an die Umgebung abgegeben und der Rest in den Walzenzapfen abgeleitet. Davon wird eine
Teilwdrmemenge an das Schmierél im Ringspalt 25 und eine weitere Teilwdrmemenge dem
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Schmierdl in der Walziageranordnung 12 zugefihrt und von dort zusammen mit der dort durch
Lagerreibung erzeugten Warmemenge uber den Kuhl- und Schmiermittelkreislauf abgefihrt. Eine
verbleibende Restwarmemenge wird Uber die Stirnseite des Walzenzapfens an die Umgebung
abgegeben. Dieser Warmebilanz ist eine AusfGhrungsform mit mehreren Kihlkreisidufen, in der
Walzlageranordnung und im Ringraum, zugrundegelegt.

Der Betrieb des erfindungsgeméaen Walzgerustes erfolgt mit folgenden Schritten:

Der Walzenbalien der Arbeitswalzen wird auf eine je nach Walzgutqualitat optimale Waizen-
ballentemperatur vorgewarmt, oder wenn zwischen einzelnen Walzenstichen betriebsbedingt oder
durch Betriebsunterbrechungen eine zu starke Abkuhlung erfoigte, die Walzenballen auf Betriebs-
temperatur zwischenerwarmt. Bei Schnellarbeitsstaéhlen liegt diese Betriebstemperatur Uber 250°C.
Gleichzeitig wird Kihi- und Schmiermittel, zumeist Schmierdl, in einem Zwangskreisiauf bei 1 bis 3
bar durch die Walzlageranordnung gepumpt. Das Kuhl- und Schmiermittel durchlauft wahrend der
Ruckfuhrung in den Oltank eine Reinigungsstufe und eine Rickkihlung, bei der es auf weniger als
60°C, vorzugsweise weniger als 40°C, eingestelit wird. Die Betriebstemperatur in der Walzlager-
anordnung kann durch die zugefuhrte Kihl- und Schmiermittelmenge in Abhéngigkeit von der Kuhi-
und Schmiermitteltemperatur gesteuert werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Walzgerust, insbesondere Dug-Walzgerust, zum Warmwalzen von legierten und hochle-
gierten Stahlen, insbesondere Schnellarbeitsstéhlen, mit von einem Walzenballen (9) und
daran beidseitig anschlieffenden Walzenzapfen (10) gebildeten Arbeitswalzen (1, 2), wobei
jeder Walzenzapfen (10) eine Walzlageranordnung (12) trégt, die in einem Walzenein-
baustiick (3) gelagert ist, welches in den Gerustrahmen (6) losbar eingesetzt ist, dadurch
gekennzeichnet, daf} jeder Arbeitswalze (1, 2) eine als Flammenheizeinrichtung ausge-
bildete Walzenballen-Aufheizeinrichtung (7, 8) und jeder Walzlageranordnung (12) in an
sich bekannter Weise ein geschlossener Kuhl- und Schmiermittelkreisiauf (21, 22, 23, 24,
30, 31, 32, 33, 34, 35, 36, 37) zugeordnet ist.

2. Walzgertst nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da® die Wélzlageranordnung (12)
in an sich bekannter Weise in den Kuhl- und Schmiermittelkreislauf (21, 22, 23, 24, 34, 35,
36, 37) geschaltet ist und der die Wélzkérper (13) aufnehmende von Au3enringen (15) und
Innenringen (14) gebildete Lagerinnenraum (28) mit mindestens einer Kihl- und Schmier-
mittelzuleitung (23, 36) und mindestens einer Kihi- und Schmiermittelableitung (24, 37)
verbunden ist.

3. Walzgerast nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Kuhl- und Schmier-
mittelzuleitung (23, 32, 36) und die Kihl- und Schmiermittelableitung (24, 33, 37) durch
das Walzeneinbaustuck (3) gefuhrt sind.

4.  Walzgerlst nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Walzlageranordnung (12)
auf dem Walzenzapfen (10) aufgezogen ist und die Kiuhl- und Schmiermittelzuleitung und
die Kuhi- und Schmiermittelableitung durch den Walzenzapfen (10) gefuhrt sind.

5. Walzgerust nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daRR die Kihi-
und Schmiermittelzuleitung (23, 36) mit dem von Auenringen (15) und Innenringen (14)
gebildeten Lagerinnenraum (28) an seinem dem Walzenballen (3) naheliegenden End-
bereich und die Kihi- und Schmiermittelableitung (24, 37) mit dem Lagerinnenraum (28)
an seinem dem Walzenballen (9) fernliegenden Endbereich verbunden ist.

6. WalzgerUst nach einem der Ansprische 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal die Lager-
innenrdume (28) einzelner Walzlager oder Gruppen von Walzlagern der Walzlageran-
ordnung (12) mit getrennten Kiihi- und Schmiermittelzuleitungen (36) verbunden sind.

7. WalzgerGst nach einem der Anspriche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Lager-
innenrdume (28) einzelner Walzlager oder Gruppen von Walzlagern der Walizlageran-
ordnung mit getrennten Kuhi- und Schmiermittelzuleitungen (36) und getrennten Kahi- und
Schmiermittelableitungen (37) verbunden sind.

8. Walzgerist nach einem der Anspriche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal der Walz-
lageranordnung (12) in Bezug auf die Durchstrémungsrichtung des Kohl- und Schmier-
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mittels ein Leitring (17) vorgeordnet ist und die Kohil- und Schmiermittelzuleitung (23, 32)
mit einem von diesem Leitring (17) und gegebenenfalls benachbarten Bauteilen gebildeten
Ringraum (25) verbunden ist und dieser Ringraum (25) mit dem Lagerinnenraum (28)
durch eine vorzugsweise ringférmige Uberleitdffinung (27) oder durch mehrere vorzugs-
weise gleichméagig verteilte Uberleitéffnungen (27) im Leitring (17) verbunden ist.
Walzgerist nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daR der Leitring (17) drehfest mit
der Arbeitswalze (1, 2) verbunden ist und die Mittenachsen der Uberleitéffnungen (27)
unter einem Winkel zur Arbeitswalzenachse (26) angeordnet ist und die Wande zwischen
benachbarten Uberleitéffnungen (27) als Fordermittel, vorzugsweise Laufschaufeln einer
Pumpe, fiir ein Ktihi- und Schmiermittel ausgebildet sind.

Verfahren zum Betrieb eines Walzgeriistes zum Warmwalzen von legierten und hoch-
legierten Stahien, insbesondere von Schneliarbeitsstahlen, nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafl vor Beginn des Walzvorganges oder zwischen einzel-
nen Walzstichen der Walzenballen der Arbeitswalzen auf eine Betriebstemperatur von
mehr als 300°C, vorzugsweise mehr als 250°C, aufgeheizt wird und dafl wahrend des
Walzbetriebes, zumindest jedoch wahrend des Walzvorganges ein Kuhi- und Schmier-
mittel in einem Zwangskreislauf durch die Walzlageranordnung gepumpt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal das Kahl- und Schmiermittel
mit einem Betriebsdruck von 1 bis 3 bar, vorzugsweise 1 bis 2 bar, durch die Walzlager-
anordnung gepumpt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dafl das Kahi-
und Schmiermittel nach dem Austritt aus der Walzlageranordnung gereinigt und riickge-
kuhit wird, wobei die Rickkithlung auf weniger als 60°C, vorzugsweise auf weniger als
40°C, erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 die der
Wailzlageranordnung zugefuhrte Kuhl- und Schmiermitteimenge in Abhangigkeit der Kihi-
und Schmiermitteitemperatur gesteuert wird.

HIEZU 4 BLATT ZEICHNUNGEN
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