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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum vertikalen Walzen schweren Walzgutes, dessen Breite relativ zur /1

Dicke groB ist, vorzugsweise fir die Herstellung von Warmbreitband aus Brammen durch Kombination von vertikalen
und horizontalen Teilumformungen. Ziel der Erfindung ist die Verbesserung der Wirtschaftlichkeit der Durchfiihrung
darartiger Warmun.formverfahren bei Anwendung der erfindungsgeraéBen Vorrichtung durch Steigerung von '
Erzeugnisqualitdt bzw. -ausbringen in Verbindung mit der Senkung der Betriebskosten durch die Gewahrleistung der
Stabilitat der vertikalen Walzvorgénge. Aufgabe der Erfindung ist, bei Gewdhrleistung der Stabilitét der vertikalen
Walzvorghnge eine Vorrichtungsgestaltung aufzufinden, die neben der Vermeidung negativer Auswirkungen auf die
Qualitat des Endproduktes auch die Senkung der Betriebskosten, insbsaondere infolge geringeren Verschleies der
Kaliber ermdglicht. ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der zylindrische Kalibergrund der Gblich
ausgefiihrten kalibrierten vertikalen Walzen mit einer geometrischen Struktur in Gestalt von iiber den Umfang des
Kelibergrundus der vertikalen Walze gleichméRig angeordneten Rippen, welche mit der Welzgutrichtung bei der
vertikalen Teilumformung einen spitzen Winkel bilden, versehen ist, wobei die Vorrichtung vorzugsweise im '
Zusammenhang in ein und derselben Walzgutrichtung benutzt wird. Dabei ist prinzipiell méglich, diese Rippen auf
einen urspriinglich zylindrischen Kalibergrund aufzubringen, beispieisweise durch Aufschweilen oder einzubringen,
beispielsweise durch Frésen.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum vertikalen Walzen schweren Walzgutes, dessen Breite relativ zur Dicke groR ist,
vorzugswaeise fiir die Herstellung von Warmbreitband aus Brammen durch Kombination von
vertikalen und horizentalen Teilumformungen, gekennzeichnet dadurch, daB der zylindrische
Kalibergrund der Gblich ausgefiihrten kalibrierten vertikalen Walzen mit einer ggometrischen
Struktur in Gestalt von iber den Umfang des Kalibergrundes gleichmiRig angeordneten Rippen (3),
welche mit der Walzgutrichtung bei der vertikalen Teilumformung einen spitzen Winkel {(B) bilden,
versehen ist, wobei die Vorrichtung vorzugsweise nur im Zusammenhang mit ein und derselben
Walzgutrichtung benutzt wird.

Vorrichtung gem&B Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Rippen (3) auf dem urspriinglich

zylindrischen Kalibergrund aufgebracht oder eingebracht sind.

3. Vorrichtung geméR Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, daR der Abstand zwischen zweli
benachbarten Rippen (3) héchstens gleich der minimalen gedriickten Lénge, des mit der
Vorrichtung zu realisierenden Walzprogrammes ist.

4. Vorrichtung gemé&B Anspruch 3, gekennzeichnet dadurch, dal der Anstiegswinkel (B) der Rippen
hdchstens gleich dem Tangens des Verh#ltnisses von maximaler WalzguthShe zu minimaler
gedrickten Linge, des mit der Vorrichtung zu realisierenden Walzprogrammes ist.

L

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum vertikalen Walzen fdr die Warmumformung schweren Walzgutes, dessen Breite
relativ zur Dicke sehr gro ist, vorzugsweise bel der Herstellung von Warmbreitband aus Brammen durch Kombination von
vertikalen und horizontalen Teilumformungen.

Dardber hinaus kann diese Vorrichtung in allen Walzwerken filr cas vertikale Walzen schwercn Walzgutes (Brammen, Bldcke,
KnOppe!, Platinen) gonutzt werden,

Charakterisierung der bekannten technischen Ldsungen

Vorrichtungen zum vertikalen Walzen von schwerem Walzgut sind bekannt und enthalten Walzen mit zylindrischen baw.
kalibrierten Walzenballen.

Insbesondere bei der Herstellung von Warmbreitband aus Brammen durch Kombination von vertikalen und horizontalen
Teilumformungen hat sich der Einsatz kalibrierter Walzenballen in den Vorrichtungen zum vertikalen Walzen durchgesetat.

Vor atlem, wenn die Breite des Walzgutes relativ zu selner Dicke sehr groB ist und mit zunshmender Verringerung der
Walzgutbreite bei der jewsiligen vertikalen Teilumformung und daraus resultierender insgesamt zunehmender Verringeruny
der ‘Nalzgutbreite im Umformverfahren sowie weiterhin, daB mit geringer werdender Walzgutdicke infolge der zwischen den
vertikalan Tellumformungen ablaufender horizontaler Teilumformungen das Kaliber nicht mehr vollstandig ausgefilit wird,
wichst die Gefahr der Instabilitht der vertikalen Teilumformung.

Es kommt zu einer Vertikalbewegung der Walzgutes im Kaliber und damit verbunden zu einem erh8hten VerschieiB der
eingesetzten Vertikalwalzan. im Extremfali kann es dabei zu derartigen Abweichungen des Walzgutes von dar senkrechten Lage
aur Achse der kalibrierten Vartikalwalze kommen, so daB es infolga dieser Verkantung des Walzgutes zwischen den Walzen bei
der vertikalen Teilumformung zu, im Ergebnis der gesamten Umformung, unzuldssigen Abweichungen in der Breite des
hergesteliten Produktes kommt.

Infolge des dadurch resultisrenden Qualititsveriustes aber auch des vorstehend genannten KaliberverschleiBes wird die
Wirtschaftlichkeit des gesamten Umformverfahrens zum Teil erheblich belastet.

Zur Vormsidung dieser Effekts sind folgende Vorgehensweisen bekannt:

1. Verwendung von Andrickrollen vor und hinter dem Gerdist 2ur Fixierung des Walzgutes

Dainsbesondere bei der Verkantung des Walzgutes erhebliche Kriifte auftreten, die durch das Andrickrollensystem kompensiert
warden missen, sind Andrlckkrifte erforderlich, die zu ungewoliten drtlichen horizontalen Tellumformungen fihren, wodurch
die Qualitht des Endproduktes in Gestalt von Dickenschwankungen Qber seine Breite infolge ungleichmaBiger Verformung der
Walzgutobeifliiche beeintrichtigt wird.

Dies im gesamtien UmformprozeB geeignet zu kompensieren, erfordert neban dem Aufwand for Installation und Betrieb des
Andrickrollensystams zustuzlichen technologischen und regeltechnischen Aufwand.

2, Verwendung eines in Walzrichtung ansteigenden Roliganges

Damit soll von den vertikal blsibenden Walzen auf das Walzgut stets eine nach unten gerichtete Kraftkomponente wirken.

Ein Wandarn des Walzgutes im Walzspsit kann damit jedoch nie sicher verhindert werden. Zusatzlich dazu entsteht die Gefahr
des Aufrichtens der vorderen Walzgutkante beiin Austritt sus dem WalzgerQst.

Boides fihrt zu wirtschaftlichen EinbuBen infolge Qualitatsverschlechterung bzw. zusdtzlichem Aufwand.
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3. Verwendung vertikaler Walzen, die an beiden Seiten keil- oder kurvenfdrmig 2u den Schmalsasiten verjingt geformte
Querschnitte aufweisen

Als Nebenwirkung tritt infolge nie ganz 2u vermeidendem Wandern in vertikaler Richtung eine Verschlechterung der
Breitentoleranz des Waltgutes auf. Ungeachtet des deutiich hdheren Herstellungsaufwan jes filr derartige, kalibrierte vertikale
Walzen sind somit negative Auswirkungen auf den gesamten Umformproze8 unvermeidlich, deren Kompensation zur
Gewiihrleistung gleichbleibender Qualitat des Endproduktes zusitalichen Aufwand nach sich zieht und die Wirtschaftlichkeit
belastet.

4, .Aufrauhen” der Oberfliche des Kalibergrundes mittels Kordeln bzw. durch Ausfrisen von umlaufenden und dazu
rechtwinkligen Nuten

Dabei driickt sich das entsprechende Mustér in die Seitenfiichen des Walzgutes ein, was infoige der betrichtlichen
Dickenabnahmie bis zum Endprocukt kaum stdrt. Es kommst Jedoch neben einer Verbesserung des Greifvermdgens auch in
gewisser Waeise zur vertikalen FOhrung des Walzgutes zwischen den Walzen infolge des sich ausbildenden Formschlusses.
Nachteilig ist aber, daB die reiativ komplizierten geometrischen Strukturen zu einem erh&hten Herstellungsaufwand fir die
vertikalen Walzen fOhren, die nur durch Einbringen in die Oberfliche des Kalibergrundes durch Ausfrisen erzeugbar sind.
Neben dem damit verbundenen Zusatzaufwand zur derartigen Gestaltung des Kalibergrunces haftet dieser Ausfihrung
vertikaler Walzen der grundsaizliche Mangel an, daB keine gezielt nach unten gerichtete Kraftkomponente auf das Walzgut wirkt
und damit die vertikale Fihrung des Walzgutes im Kaliber nur gering*igig stabilisiert wird.

Damit besteht dis Gefahr des Aufrichtens des Walzgutes gemaB Punkt 2. Weiterhin wird der VerschleiB des Kalibers bei
ungOnstigem Einlauf des Walzgutes sogar in der Weise unterstitzt, daB dadurch die o.g. Ausfithrungsvariante in gewisser Weise
eine Zwangsflhrung entsteht, die in diesem Falle duBerst nachteilig wirkt.

Komplizierte Kalibergrundgestaltung sowie unzureichends Sicherneit gegen vorzeitigen Kaliberverschlel wirken auch in
diesem Fall ungOnstig auf die Wirtschaftlichkeit.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Gestaltung einer Vorrichtung zum vertikalen Walzen schweren Walzgutes, dessen Breite relativ zur
Dicke sehr groB ist, vorzugsweise fiir die Herstellung von Warmbreitband aus Brammen durch Kombination von vertikalen und
horizontalen Tollumformungen, die die Stabilitat der vertikalen Walzvorg&nge gewdhrieistet.

Dies soll insbesondere in der Unterdriickung der vertikalen Bewsgung einschlisBlich dec Verkantens des Walzgutes im Kaliber
sowio einem bessaren Greifen und weiterhin Vermeidung des Aufrichtens der vorderen Walzgutkante bestehen.

Dabei ist die Steigerung der Wirtschaftlichkeit sowohl durch Vermeidung negativer Auswirkungen auf die Erreichung der
Qualitét des Endprodultes als auch durch Senkung der Betriebskosten infolge geringeren KaliberverschleiBes zu erzielen.

Darlegung des Weaens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit der erfindungsgem#Ben Vorrichtung 2um
vertikalen Walzen schweren Walzgutes, dessen Breite relativ zur Dicke groB ist, vorzugsweise fir die Herstellung von
Warmbreitband aus Brammen durch Kombination von vertikalen und horizontalen Teilumformungen, bel Gewahrleistung der
Stabilitdt der vertikalen Walzvorglinge, eine Vorrichtungsgestaltung zu finden, die neben der Vermeidung negativer
Auswirkungen auf die Qualitit des Endproduktes auch die Senkung dar Betriebskostan infolge geringeren VerschieiBes der
Kaliber ermd&glicht. :

ErfindungsgemAB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der zylindrische Kalibergrund der Ublich ausgefilhrten kalibrierten
vertikalen Walzen, mit einer gesometrischen Struktur in Gestalt von Ober den Umfang des Kalibergrundes der vertikalen Walze
gleichm#Big angeordneten Rippen, welche mit der Walzgutrichtung bei der vertikalen Teilumformung einen spitzen Winkel
bilden, versehen ist, wobsi die Vorrichtung vorzugsweise iIm Zusammenhang mit ein und derselben Walzgutrichtung benutat
wird,

Dabei st prinzipiell m3glich, diese Rippen auf einen urspringlich zylindrischen Kalibergrund aufzubringen, beispielsweise durch
Aufschweien oder sinzubringen, beispielsweise durch Frisen, Dis Gesamtanzahl dieser Rippen ergibt sich dabei aus dem
Verhiitnis von Umfang das Kalibergrundes zum Abstand zweler benachbarter Rippen.

Der Abstand zw/ischen zwei benachbarter Rippen ergibt sich aus der minimalen gedrilckten L3nge, des mit der Vorrichtung zu
realisierenden Walzprogramines, wobei die gedrickte Linge in {iblicher Weise aus Radius des Kalibergrundes R und der
Breitenreduktion der jeweiligen Tellumformung bestimmt wird.

Dadurch wird garantiert, da sich die Wirkungsfelder zweier benachbarter Rippen berithren bzw. Gberlappen.

Der Anstiegswinkel § der Rippen ergibt sich aus dem Tangens des Verhaltnisses von maximaler Walzguth&he zu minimaler
gedrlcktsr Linge, bezogen auf das mit der Vorrichtung au realisierenden Walzprogrammes.

Durch die erfindungsgamiBe Gestaltung des Kalibergrundes entsteht ein FormschluB, der eine gezielte Gleitbewegung des
Walzgutes zul88t und eine nach unten wirkende Kraftkomponente erzeugt, so da8 insbesondere die vertikale Bewegung
einschiieBlich des Verkantens des Walzgutes im Kaliber unterdriickt wird. Damit wird der vertikale Walzvorgang stabilisiert, das
Walzgut erfhrt keine Abhebung vom Rollgang, der Kalit erverschleiBl wird minimiert.

Weiterhin wird das Aufrichten der vorderen Walzgutkante vermieden.

Die VorzugsmaRBe fir die Rippen filhren zu keiner Qualitatseinschriinkung hinsichtlich des Endproduktes.

Dariber hinaus ist die erfindungsgemaBe Strukturierung von einfacher Form und damit fertigungstechnisch realisierbar. Damit
wird die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens durch sinkenden Kaliberverschleil sowie Nutzung der Mdglichkeit atirkerer
Breitenabnahme je Teilumformung hinsichtlich der Betriebskosten.
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Ausfdhrungsbeisplel

Die erfinderische Ldsung soll nachstehend an einem Beispiel erliutert werden.

Fig. 1 stelit eine kalibrierte vertikale Walze dar.

Auf den Kslibergrund einer kalibrierten Walze 1 werden Rippen 3 in einem spitzen Winkel mit dem Walzgut 2 in der Fig. 1
schematisch dargesteliter; Weige aufgebracht.

— Maximale Brammenhohe (Kaliberweite/W)  300mm

~— Minimale Breitenreduktion 40mm

Daraufhin wurde die Gestaltung des Kalibergrundes der Stauchwalzen 1 wie folgt ausgefohrt:
— Rippenbreite 5mm

— Rippenhdhe 4mm

— Neigungswinkel 83°

— Rippenabstand ¢ 165mm

— Rippenanzah! 5

Die Ausfidhrung der Rippen 3 erfolgte durch AuftragsschweiBung. Dadurch wurde gleichzeitig die notwendige Abrundung der
Rippen erreicht.

Far den Betrieb des schweren Stauchers wurde festgelegt, daB im reversierenden VorstraBBenbetrieb die Gtauchstiche nur beim
Vorwirtsbewegen des Walzgutes in Richtung der FertigstraBe erfolgen.
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