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(57) Bei dem Verfahren und der Vorrichtung zum
Schmieren des Walzspaltbereiches eines Walzgeristes
wird ein Schmiermittel auf die Arbeitswalzen aufgebracht.
Um trotz einer ungleichmaRigen Walzenbelastung einen
Uber die Arbeitsbreite gleichmaRigen VerschleiR der
Arbeitswalzen sicherzustellen, wird auf die Arbeitswalzen
das Schmiermittel lediglich in axialen Abschnitten der
sonst starksten Walzenabniitzung aufgebracht. Fig. 1
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1. Verfahren zum Schmieren des Walzspaltbereiches eines Walzgeriistes, insbesondere fiir
-Warmbéder, wobei ein Schmiermittel auf die Arbeitswalzen aufgebracht wird, gekennzeichnet
dadurch; dal3 das Schmiermittel lediglich in axialen Schmierabschnitten (4) der sonst bei
umgeschmiertem oder gleichmaRig geschmiertem Walzbereich auftretenden starksten
Walzenabnutzung auf die Arbeitswalzen (1) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR das Schmiermittel lediglich im Bereich
der Langsrander (5) des Walzgutes (6) auf die Arbeitswalzen (1) aufgebracht wird.

3. Vorrichtung zum Schmieren des Walzspaltbereiches eines Walzgerdistes, insbesondere fiir
Warmbander, dessen Arbeitswalzen Seitenfiihrungen flir das Walzgut vorgeordnet sind, und mit
Disen zum Aufspritzen des Schmiermittels auf die Arbeitswalzen, gekennzeichnet dadurch, daf3 die
Disen (8) an den Seitenfiihrungen (7) fiir das Walzgut (6) vorgesehen sind.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schmieren des Walzspaltbereiches eines WalzgerUstes, insbesondere fir Warmbénder,
wobei ein Schmiermittel auf die Arbeitswalzen aufgebracht wird, sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Um den Verschleif3 der Arbeitswalzen eines Walzger(stes herabsetzen zu kénnen, ist es bekannt, ein Schmiermittel auf die
Arbeitswalzen lber die gesamte Arbeitsbreite aufzubringen. Das Schmiermittel kann dabei entweder mit dem Kiihlwasser (iber
die Stiitzwalzen den Arbeitswalzen zugefithrt oder mit Hilfe von Diisen vorteilhaft zusammen mit Wasser auf die Arbeitswalzen
aufgespriiht werden. Obwohl diese bekannte Schmierung im Bereich des Walzspaltes eine erhebliche Verringerung der
Walzenabnutzung mit sich bringt, bleibt die Standzeit der Arbeitwalzen fiir gine geforderte Blechqualitat, insbesondere beim
Warmwalzen von Blechen, vergleichsweise gering, weil mit fortschreitender Walzenabnutzung eine Wulstbildung der
warmgewalzten Blechbénder nicht verhindert werden kann. Diese Wulstbildung ist auf einen in Umfangsrichtung
streifenférmigen Verschleif? der Arbeitswalzen zuriickzufiihren, der Giblicherweise im Langskantenbereich des Walzgutes auftritt
und seine Ursache unter anderem in einem erhdhten Verformungswiderstand des Walzgutes auf Grund einer starkeren
Abkihlung im Langskantenbereich hat.

Um beim Walzen von Bandstreifen ein Verlaufen dieser Streifen zu verhindern oder Bandwellungen auszugleichen, ist es bei
Walzwerken flir das Trockenwalzen von Blechen bekannt (DE-AS 1034572), die Walzballen zonenweise zu schmieren, so daf ein
Ausgleich zwischen einer sich langer und einer sich kiirzer auswalzenden Bandkante erreicht wird. Der auch bei einem )
ordnungsgemafen Durchlauf der Blechbander durch den Walzspalt auftretende, streifenférmige VerschleiB der Arbeitswalzen
im Langskantenbereich des Walzgutes kann weder durch ein bereichsweises Auftragen von Schmiermitteln in Abhéngigkeit von
einem Verlaufen der zu walzenden Blechbéander noch in Abhangigkeit von der Zugspannungsverteilung Uber die Walzgutbreite
verhindert werden, wie dies ebenfalls bekannt ist (US-PS 3802237), weil sich die Schmierbereiche in diesen Fillen stindig
éndern.

Zum Zweck einer gleichmaBigen Warmeverteilung tiber die Arbeitsbreite der Walzen eines Walzgeriistes ist es bekannt (US-
PS 1988679), fiir eine Warmeabflihrung zwischen den Lagerstummeln und den eigentlichen Walzkérpern durch Kﬂhlrippeh zu
sorgen, die einerseits die durch die Lagerreibung entstehende Warmemenge abfiihren und andererseits einen Warmetibergang
vom eigentlichen Walzenkérper auf die Lagerstummeln verhindern. Eine solche die Warmeverteilung der Arbeitswalzen
betreffende Mafinahme kann jedoch keine Lehre fiir das Erreichen eines Gber die Arbeitsbreite gleichméRig geringen
VerschleiBes der Arbeitswalzen geben.

Damit bei abgesetzten Arbeitswalzen eine gleichmaBige Kihimittelverteilung erzielt werden kann, ist es daru ber hinaus bekannt
(US-PS 1339108), das Kiihimittel zum Ausgleich eines ungleichméRigen Kiihimittelabflusses ungleichmaRig zuzufiihren.
AuBerdem ist es bekannt (SU-PS 827 199), zur gleichmaRigen Kiihlung eines vertikalen Rollganges mit Profilwalzen das
Kihimittel gegen eine obere Begrenzungswand das Walzenprofiles zu sprithen, damit durch das abflieBende Kiihimitte! die
Gbrigen Profilflachen ebenfalls gekiihlt werden. Durch diese MaRnahme laRt sich jedoch der Walzenverschleif nicht im
gewtinschten Sinn steuern.
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Ziel der Erfindung
Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Schmieren des Walzspaltbereiches eines Walzgeriistes zur
Anwendung zu bringen, mit der die Standzeit der Arbeitswalzen fiir eine geforderte Blechqualitit wesentlich erhdht wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Schmieren des Walzspaltbereiches eines Walzger(istes,
insbesondere fiir Warmbénder, wobei ein Schmiermittel auf die Arbeitswalzen aufgebracht wird, sowie auf eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, mit denen ein streifenférmiger VerschleiR der Arbeitswalzen und damit eine die
Blechqualitat beeintrachtigende Wulstbildung vermieden wird.

Die Erfindung |8st die gestellte Aufgabe dadurch, dall das Schmiermitte! lediglich in axialen Abschnitten der sonst bei
ungeschmierten oder gleichmaRig geschmiertem Walzspaltbereich auftretenden stérksten Walzenabnutzung auf die -
Arbeitswalzen aufgebracht wird.

Aufgrund eines verminderten Verschieies im Bereich der stérksten Walzenabnutzung ein (iber die Arbeitsbreite der
‘Arbeitswalzen angenahert gleichméRiger Verschleif sichergestellt werden kann, der sich auf die Blechqualitit nicht merklich
. auswirkt. Der sonst zu einer Rillenbildung fihrende, erhéhte Verschlei der Arbeitswalzen im Bereich der starksten

. Walzenbeanspruchung wird ja durch die Schmierung auf ein Maf herabgesetzt, das dem Verschlei3 der Arbeitswalzen im
ungeschmierten Bereich auBerhalb der starksten Belastung vergleichbar ist. Aufgrund der gleichmaRigen Walzenabnutzung
liber die Arbeitsbreite kann eine geforderte Bandqualitdt auch tber eine langere Standzeit der Arbeitswalzen swhergestellt
werden.
Um eine glelchmaf&nge Abnutzung der Arbeitwalzen zu gewahrleisten, genligt es in den meisten Féllen, das Schmiermittel
lediglich im Bereich der Langsrénder des Walzgutes auf die Arbeitswalzen aufzubringen, weil im Bereich der Langenrander des
Walzgutes sich (iblicherweise der starkste Verschleil der Arbeitswalzen einstellt, wenn das Walzgut im Langsrandberelch stérker
als im Mittenbereich abkiihlt.
Aus diesem Grunde kann die Anpassung der Schmierung an unterschiedliche Walzgutbreiten in einfacher Weise dadurch
beriicksichtigt werden, daR die zum Aufspritzen des Schmiermittels auf die Arbeitswalzen vorgesehenen Disen an den
Arbeitswalzen vorgelagerten Seitenfiihrungen fiir das Walzgut angordnet sind, weil in diesem Fall mit der Verstellung der
Seitenflihrungen automatisch der Sprithbereich der Diisen auf die jeweilige Walzgutbreite eingestellt wird.

Ausfiihrungsbeispiel

An Hand eines Ausfiihrungsbeispieles soll das erfindungsgemafe Verfahren naher erldutert werden. In der zugehdrigen
Zeichnung zeigen:

Fig.1: eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens in einer schematischen Darstellung;

Fig.2: die Walzenanordnung eines Walzgeristes mit einer Diise fiir das Aufbringen eines Schmlermnttels tragenden
Seitenfiihrung in einem vereinfachten Vertikalschnitt und

Fig.3: den zu schmierenden Walzspaitbereich in einem Querschnitt in einem gréBeren MaRstab.

Auf die Arbeitswalzen 1 eines nicht ndher dargestellten Walzgeriistes, mit Stiitzwalzen 2 wird im Bereich des Walzspaites 3 ein
Schmiermittel, liblicherweise eine Ol-Wasseremulsion, aufgebracht. Zum Unterschied von herkdmmlichen Anlagen wird das
Schmiermittel jedoch nicht Giber die Arbeitsbreite der Arbeitswalzen 1 gleichmaRig verteilt aufgetragen, sondern lediglich in
axial begrenzten Schmierabschnitten 4, Diese Schmierabschnitte 4 liegen im Bereich der stérksten, bei durchgehend
ungeschmiertem oder bei durchgehend geschmiertem Walzspaltbereich auftretenden Abnutzung der Arbeitswalzen 1, so daR
der im Bereich dieser Schmierabschnitte 4 auftretende, sonst zu einer Rillenbildung flihrende Walzenverschlei auf ein MaR
herabgesetzt wird, das dem Verschleil? der Arbeitswalzen 1 im ungeschmierten Bereich entspricht, weil der VerschieiR dieses
ungeschmierten Bereiches im Gegensatz zum Verschleil® im Bereich der stérksten Walzenbelastung nicht verringert wird.
Daim allgemeinen die stérkste Walzenbelastung im Bereich der Léngsrander 5 des Walzgutes 6 auftritt, genligt s fiir die meisten
Anwendungsfalle, das Schmiermittel im Bereich dieser Langsrénder 5 des Walzgutes 6 auf die Arbeitswalzen 1 aufzutragen. Zu
diesem Zweck sind gemaf der Zeichnung in den Seitenfithrungen 7 fiir das Walzgut 6 Diisen 8 (Fig. 3) vorgesehen, deren flacher
Spriihstrahl 9. gegen die Arbeitswalzen 1 gerichtet ist. Diese Disen 8 werden (iber an eine Speiseleitung 10 angeschlossene
Kanale 11 mit dem Schmiermittel versorgt, das iiber die Diisen 8 vorzugsweise zusammen mit Wasser verspriiht wird.

Die Seitenflihrungen 7 flir das Walzgut 6 sind entsprechend den Fig. 2 und 3 quer zur Durchlaufrichtung des Walzgutes 6 in einem’
Einlauftisch 12 verschiebbar gelagert, so da3 die Disen 8 bei einer Verstellung der Seitenfiihrungen 7 automatisch an die
Walzgutbreite angepal’t und die Arbeitswalzen 1 stets im Bereich der Langsrander 5 des Walzgutes 6 mit Schmiermittel in einem
axial begrenzten Abschnitt 4 versorgt werden.
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