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REPARATUR

Passschrauben verringern Aufwand bei der
Instandhaltung von Walzgeriisten

SchleiBplatten sind Bauteile, die die Lebensdauer eines Walzgeriistes
verlangern. Diese Aufsatze werden regelméaRig abgefrast, um ihre Eben-
heit zu gewahrleisten. Das kann durch ein Verfahren vermieden werden,
bei dem Passschrauben die Querkrafte des Walzvorgangs besser auffan-
gen. Dadurch kénnen die Reparaturintervalle vergroRert und gleichzei-
tig die Reparaturzeit verringert werden.

Bild 1:

Mit Hilfe von
SchleiBplatten steigt
die Lebensdauer
eines Walzgeriistes.
Diese Aufsatze miis-
sen normalerweise
mit viel Aufwand
abgefrast werden,
um einsatzfahig zu
bleiben.

Bild 2:

Die Walzen eines
Walzgeriists sind in
Baustiicken gela-
gert, die liber die
SchleiBplatten ge-
fiihrt und gehalten
werden. Dadurch
werden die Vibrati-
onen des Walzvor-
gangs abgedampft.
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Blocken. Das Umformen dieser Ma-
terialien geschieht sehr haufig in
Walzwerken, wo das Vormaterial
schrittweise durch Walzen auf die
gewiinschten Parameter gebracht
wird. Diese Walzen sind in Baustii-
cken gelagert, die wiederum iiber
sogenannte Schleiflplatten im Walz-
geriist gefithrt und gehalten werden
(Bilder 1 und 2). Diese (Ver-)Schleif3-

platten aus relativ teuren und hoch-
wertigen Werkstoffen werden einge-
setzt, um die Lebensdauer der Anla-
genteile, also des Walzgeriistes und
der Baustiicke, zu verlangern. Bisher
ist es nicht gelungen, den Verschleif§
am Walzgeriist stark zu reduzieren
oder gar ganz zu unterbinden.

In den Walzenstdndern kommt es
durch die Wechselbelastung der
Walzkraft und die daraus resultie-
renden starken Vibrationen zu enor-
men Beanspruchungen (dem soge-
nannten Himmern) der Schraubver-
bindungen an den Schleiflplatten der
Baustiicke wie auch an den Schraub-
verbindungen der Schleifiplatten im
Walzgeriist. Die rauen Flichen an
Geriist und Schleiflplatten werden
wihrend des Betriebes geglattet und
es entsteht ein Abbau des Oberfld-
chenkontaktes. Infolge des fortge-
setzten Himmerns erodieren dabei
die Befestigungsfldchen des Walzen-
standers fur die Verschleilplatten.
Bei Warmwalzgeriisten wirkt zusétz-
lich die relativ hohe Temperatur, ver-
bunden mit Spritzwasser aus der
Kithlung im Geriistbereich, was zu
Korrosion der Kontaktflichen von
Verschleifiplatten und Walzenstan-
der fiihrt. Durch das Lockern der
Schlei3platten und den Vorspann-
verlust der Schrauben sind diese
nicht mehr in der Lage, Querkrifte
aufzunehmen. Die Folge: Die Befes-
tigungsschrauben reiflen ab, was den
Verschleifl drastisch weiter erh6ht.

Nachfriasen schwicht den
Stander des Walzgeriists

Bisher behalf man sich damit, die
durch Korrosion und Erosion be-
schadigten Flichen im Walzenstan-
der mittels transportabler Bohr- und
Fraswerke wieder aufzuarbeiten. Das
Ergebnis fiir die Oberflichen hat sich
in den letzten Jahren zwar verbessert,



ist jedoch mit der Bearbeitungsqua-
litdt von einer Portalfrismaschine
nicht zu vergleichen. Zudem findet
ein unerwiinschter Materialabtrag
statt, der iiber die Jahre hinweg bis
zu 20 mm Standerschwéchung be-
deuten kann. Die Materialstarke der
neuen Schleilplatten muss immer
wieder durch aufwindige Messungen
am Geriist ermittelt werden und
steigt kontinuierlich. Im Vorfeld ist
also nicht bekannt, welches Dicken-
maf die einzusetzende Schleifiplatte
haben muss. Das macht eine gezielte
Reserveteillagerung und somit auch
den unmittelbaren Einbau einer Er-
satzschleiflplatte unmoglich.

Das zuvor beschriebene Verfahren
vor Ort ist schwierig, kostenintensiv
und sehr zeitaufwindig. Zudem sind
andere Instandsetzungsarbeiten am
Geriist kaum moglich, weil zum ei-
nen Vibrationen am Geriist schadlich
fir den ohnehin schwierigen Fris-
vorgang sind und zum anderen der

Arbeitssicherheitsaspekt wihrend
des notigen Stillstands eine grof3e
Rolle spielt. Technologisch sollen
weitere Materialabtrage vermieden
und die Reparaturintervalle nach
Moglichkeit vergrolert werden. Ein
weiteres wichtiges Ziel ist die Reduk-
tion der Reparaturzeit und somit der
Produktionsausfallzeit.

Patentiertes Verfahren
setzt auf Passschrauben

Bereits 1994 entwickelte die damalige
Vorlaufergesellschaft von Thyssen-
Krupp Mill Services & Systems ein
patentiertes Instandhaltungsverfah-
ren, das diesen Anforderungen da-
mals nahezu gerecht und mittlerwei-
le perfektioniert wurde. Grundsétz-
lich erfordert das Verfahren zur In-
standsetzung der Befestigungsflichen
von Verschleif§platten am Stinder
eines Walzgeriistes keine Frasar-
beiten an den Befestigungsflachen
des Walzensténders. Fiir die Gewahr-
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Bild 3: Mit Hilfe von Justierschrauben werden die SchleiRplat-
ten eingemessen und mit den Befestigungsschrauben fixiert.
Ein Zweikomponenten-Material wird anschlieRend in die Hohl-

raume zwischen Walzgeriist und VerschleiBplatte gespritzt.

leistung der Adhisionskrifte am
Walzenstinder ist die durch Korro-
sion und Erosion aufgeraute Befesti-
gungsfliche nicht hinderlich. Ledig-
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Bild 4: Das Verfahren sorgt fiir einen hundertprozentigen Oberflachenkon-
takt zwischen Walzstander und SchleiRplatte. Alle Hohlradume werden ver-
fullt.

lich ein Entfernen von Fett und Rost
ist notig, um das Halten des Klebers
zu gewihrleisten. Die Schleif3platten
werden mit Hilfe von Justierschrau-
ben eingemessen und mit den Befes-
tigungsschrauben fixiert (Bild 3).

Hohlraume werden durch
Injektionsmaterial verfiillt

Durch Injektion eines Zweikompo-
nenten-Materials werden dann die
Hohlrdume zwischen Walzgeriist
und Verschleilplatte und zwischen
Befestigungsschraube und Durch-
gangsbohrung verfiillt. Durch diese
Mafinahme werden die Befestigungs-
schrauben zu Passschrauben. Somit
sind Querkrifte besser aufzufangen.
Durch das Verfahren werden alle
Hohlrdaume zu 100% verfillt und
man erhiélt einen hundertprozen-
tigen Oberflichenkontakt zwischen
Walzstinder und Schleifiplatte
(Bild 4).

Diese Zwischenschicht fithrt dazu,
dass keine Rauigkeitsspitzen geglattet
werden und die Schleifiplatte behilt
ihre feste Auflage am Stinder. Nach
dem Aushirten des sogenannten
Fliissigmetalls miissen die Stell-
schrauben entfernt und Befesti-
gungsschrauben mit dem entspre-
chenden Drehmoment angezogen
werden. Ein Schrumpfen des Klebers
tritt nicht ein, so dass die eingestell-
ten Abstidnde erhalten bleiben.

Uber die Jahre wurde dieses Ver-
fahren in zahlreichen Versuchen mit
unterschiedlichen Materialien, Kon-
sistenzen der Materialien, Anord-
nungen von Bohrungen und ver-
schiedenen Abdichtungsvarianten
optimiert und es hat sich bereits er-
folgreich in zahlreichen Praxistests
bewihrt. Die Premiere feierte es 1998
bei der Dillinger Hiitte an einem 5,5-
m-Quartogeriist. Bei Arcelor-Mittal
in Gent werden seit 2004 nach und
nach die Schleilplatten im Warm-
walzwerk neu eingeklebt. Salzgitter
Mannesmann Grobblech in Miilheim
baut seit Sommer 2008 am 5,1-m-
Quartogeriist auf diese Reparatur-
methode. Auflerdem wurde dieses
Instandhaltungsverfahren inzwi-
schen auch bei Salzgitter und Thys-
sen-Krupp Steel sowie diversen Kun-
den in Spanien, Italien und Frank-
reich erfolgreich eingesetzt. Uberall
wurde der Materialabtrag an den Ge-
riisten gestoppt, die Stillstandszeit
und -kosten stark reduziert und die
Standzeiten verlangert. Die vorgege-
benen Toleranzen von 0,1 mm wur-
den in jedem dieser Félle umgesetzt.
Grundsitzlich ist der Einsatz des
Verfahrens iiberall méglich, wo Ma-
schinenteile oder Schleiflplatten aus-
gerichtet werden miissen — natiirlich
abhingig von der Art der Belastung.
Die Ausrichtung ist bis auf ein Zehn-
tel der Genauigkeit machbar. IMIM
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