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@ Verfahren und Anordnung zum Walzen von spannungsfreiem Walzband.

@ Zum spannungsfreien Walzen von Kaltband 1 wird der
Reibwert 2wischen den Bandoberflichen und den Walzen-
ballenmantelflachen durch Beaufschlagung mit Walzemul-
sion beeinfiult. Die Walzemulsion wird dabei in Abhéngig-
keit von hinter dem letzten Gerist in in Querrichtung des
Bandes 1 liegenden Zonen ermitteiten partiellen Zugspan-
nungen 2ugefihrt, Dabei bei geringem Erstellungs-, Unter-
haltungs- und Betriebsaufwand unter allen in der Stahl- und
Aluminiumindustrie vorkommenden Arbeitsbedingungen
der Kaltwalzgeriiste kurze Regelzeiten erreichbar sind, wird
Grundd! der Walzemulsion vor dem Einlauf des Bandes 1 in
den Walzspalt in druch die ermittelten partiellen Zugspan-
nungen 6 bestimmten Mengen und in 6rtlich begrenzten
Bereichen unmittelbar auf die Bandoberflachen aufgetragen
10 {Fig. 1)
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Verfahren und Anordnung zum Walzen von spannungs-
freiem Walzband

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen von span-

-nungsfreiem Walzband durch Beeinflussung des- Reibwertes

‘zwischen den Bandoberfldchen und den Walzenballenmantel-

fldchen in Abh&ngigkeit von hinter dem letzten Geriist in

in Querrichtung des Bandes liegenden Zonen ermittelten par-

‘tiellen Zugspannungen, bei welchem die Mantelfl&chen des

Walzenballens der Arbeitswalzen und/oder der Walzspalt mit
Emulsion beaufschlagt werden, sowie eine Anordnung zur

Durchfiilhrung des Verfahrens.

Beim Kaltwalzen von metallischem Bandmaterial hat sich ge-
zeigt, daB ein QuerfluB des Werkstoffs zumindest dann nicht
mehr stattfindet, wenn eine geringe Bandstidrke erreicht ist.
Es ergibt sich dann nur noch eine der Dickenabnahme ent-

sprechende Verldngerung des Bandmaterials.

Ein in in Querriéhtung des Walzbandes liegenden Zonen ﬁberrr
starkes Auswalzen beeintrdchtigt die Planheit des WalibandeS'
durch in diesen Zonen auftretende Ausbiegungen, widhrend Zo-
nen zu geringer Dickenabnahme unter Spannung stehen. Zur Exr-
zielung eines ebenen Walzbandes ist es also erforderlich,
dieses so auszuwalzen, daf in ihm nach dem Austritt aus dem
letzten Gerlist keine Spannungen mehr bestehen.

Zur Erzielung eines gleichmédBig <starken Walzspaltes ist es
bereits bekannt, die Walzen der Kaltwalzgeriste derart zu

bombieren, daB8 sie sich unter Walzbeaingungen riickbiegen
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und dabei einen - -durch parallele Mantellinien begrenztenr
Walzspalt begrenzen. Eine solche Bombierung kann jedoch
nur jeweils einen definierten Belastungszustand kompensie-~
ren. Auch eine zusdtzlich noch vorgesehene WalzencRiickbiege-Einrich
tung vermag nur eine Korrektur zur Anpassung bestimmter sym-—

metrischer. Belastungsfdlle zu erreichen. : !

Zur Erzielung einer weitergehenden Spannungsfreiheit beim
Walzen von Aluminiumblechen wurde in der ASEA-Borschiire
AV 83-102 T (Oktober 1971) der Vorschlag gemacht, eine auto-

matische thermische Balligkeitsregelung einzufiihren, bei wel-

b e i m

cher als Geber eine die hinter dem letzten Geriist auftretende
Spannung des Bandes zonenweise erfassende MeBSrolle angeordnet
ist, die lber Regelvorrichtungen auf Regelventile einwirkt,
welche jeweils allen in einer Zone zur Abgabe einer Schmier-
bzw. Kiithlfllissigkeit angeordneten Diisen vorgeordnet sind.
~Ein im Mai 1972 erstmals verdffentlichter Sonderdruck C Nr. 931 '

des Archives fiir das Eisenhilittenwesen fiihrt hierzu aus, daf

zur Behebung des Planheitsfehlers eine gezielte thermische
AEnderung des Walzendurchmessers und damit des Walzspaltes an
der Stelle solchen Planheitsfehlers in Betrach£ gezogen werden
kdnne. Mbgliche MaBnahmen seien die Verdnderung von Menge,

. Druck und Temperatur des Kihlmittels. Beim Kaltwalzen von
Breitbdndern wilirden h&ufig Drei- oder auch Fiinf-Zonen-Kilhlun-
gen hiérfﬁr eingesetzt, und in Aluminiumwalzwerken sei eine

noch wesentlich feiner unterteilte Kithlung iiblich.

Bei der ﬁbettragung der beim Walzen von Aluminium .gewonnenen
Erfahrungen auf Walzbdnder anderer Metalle, vorzugsweise Stahl,
ergaben sich jedoch Schwierigkeiten. So ist zur Erzielung lan-
ger Standzeiten der Walzenoberflichen sowie zur Erzielung

der angestrebten einwandfreien Bandoberfliche eine Mindest-

schmierung Voraussetzung, und in einexr Anzahl von Fdllen,

bspw. beim Walzen relativ harter Bédnder, sind auch gewisse
Anforderungen an die Kihl- und Schmiermitteltemperatur zu
stellen. Weiterhin hatte die zu gleichen Zwecken durchgefﬁhrte

)
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- zonenweise Aufheizung von Walzen zur Erzielung einer vor-

gegebenen thermischen Balligkeit dem Fachmann die Erfahrung
vermittelt, daB derartige thermische Anderungen des Durch-
messers nur {iber lange Zeiten erzielbar seien. Auch der aus
der Aluminiumwalzwerks;Technik stammende Vorschlag der DE-0S
29 08 641 fand in der Fachwelt keine Resonanz, obwéhl durch
die empfohlene Mischung von Kiihlmitteln zweier unterschied-
licher Temperaturen groBere Temperaturdifferenzen zwischen
Fliissigkeit und Walze und damit ein erh8hter Wirmeilibergang
eréielt wurden. Als nachteilig macht sich bei der Erfoléuﬁg
der dort erteilten Lehre bemerkbar, daB der Verbrauch an
stirker zu kilhlender Fliissigkeit relativ hoch ist und die
mit Mischventilen bestiickten Regelventiie einen hohen Ex-
stellungs- und Unterhaltungsaufwand bedingen.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabé zugrunde, ein Verfahren
der gattungsgemdfien Art und eine Anordnung zu dessen Durch-
fiihrung zu séhaffen, bei dem bzw. mit der bei niedrigem Er-
steliung—,Unterhaltungs— und Betriebsaufwand kurzerRegelzei—

ten erreichbar sind, und die sich auf alle Arbeitsbedingungen

anwenden lassen, unter denen in der Stahl- und~Aluminiumindustrie

Kaltwalzgeriiste arbeiten.

Durchgefithrte Walzversuche, bei welchen die Mantelfldchen des
Walzenballens der Arbeitswalzen und/oder der Walzspalt mit

einer Emulsion beaufschlagt werden, um lange Standzeiten der

VWalzenbberfléchen sowie die zur Schaffung der angestrebten

einwandfreien Bandoberfld&chen notwendige Mindestschmierung
zu erzielen, haben gezeigt, daf das Bandprofil stark vom Ort-

lichen Reibwert zwischen den. Bandoberfldchen und den Walzen-

ballenmantelfldchen abhdngig ist und sich die Walzkraft durch

eine Anderung der Zusammensetzung der verwendeten Walzdl-Emul-

sion beeinflussen l&aRt.

In Erkenntnis dieser Zusammenhinge sucht die Erfindung zur

Ldsung der gestellten Aufgabe nach einem Weg, um die Zusammen-
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setzung der Walzdl-Emulsion exakt auf die in Querrichtung
des Walzbandes auftretenden, Ortlich verschiedenen Walzkrdfte
abstimmen und damit den Reibwert zwischen den Bandoberfldchen
und den Walzenballenmantelfldchen im Sinne der Erzielung eines

einwandfrei ebenen Bandprofils beeinflussen zu k&nnen.

Die verfahrenstechnische L&sung dieses Problems wird nach der
Erfindung im wesentlichen dadurch erreicht, daB Grunddl der
Emulsion vor dem Einlauf des Bandes in den Walzspalt in durch
die ermittelten partiellen'Zugspannungen bestimmten Mengen und
_ 6rtlich begrenzten Bereichen unmittelbar auf die Bandoberfldche

aufgetragen wird.

Der besondere Vorteil dieser Verfahrensart liegt darin, daB
grundsdtzlich mit einer die Mantelfldchen des Walzenballens
der Arbeitswalzen und/oder-den Walzspalt beaﬁfschiagenden
stabilen Walzdl-Emulsion gearbeitet werden kann, der in Ort-
lich begrenzten und durch die iUber die Walzbandbreite veriie-
renden Zugspannung im Walzband bestimmten Bereichen reines
Walzdl jeweils in solchen Mengen unterlagert wird, daB in den
betreffenden Breitenzonen des Walzbandes eine Reibwertvermin-
derung eintritt, die zu einer Walzkraftverminderung wund damit
zur gewlinschten Zugspannungsbeeinflussung in den betreffenden

Breitenzonen fiihrt.

Nach einem weiterbildenden Verfahrensmerkmal hat es sich als
zweckmdBig erwiesen, das Grunddl mit Abstand vor dem Walzspalt
auf die Bandoberflédche zu spritzen oder zu sprithen. Hier-
duxrch wird einerseifs eine sichere Filmbildung des Walzdls

auf die Bandoberfldche gewdhrleistet, andererseits aber auch
erreicht, daB die Dickendnderung am Band unmittelbar wirksam
wird, nachdem die Transportstrecke vom Olauftrag bis zu Walze

durchlaufen ist. -

Als wichtig hat es sich nach der Erfindung auch erwiesen, daB
der Grundblauftrag auf das Walzband fein dosiert geregeit
wird, um die Dicke des Walzdl-Filmes auf der Bandobexrfl&che
exakt an die 6r£lich vorherrschende Walzkraft anpassen zu.

konnen. -
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"Besonders glinstige Arbeitsergebnisse lassen sich erfindungs-

gemdfl dann erzielen, wenn der Grunddlauftrag mit der Lauf-
richtung des Walzbandes durchgefiihrt wird und unter einem

stumpfen Winkel zur Walzbandoberfldche erfolgt. Walzdlstaus, dié

‘die Filmdicke auf der Bandoberfldche negativ beeinflussen kdnn-

ten, werden hiedurch ndmlich ausgeschlossen.

Zur Erzielung eines optimalen Arbeitsergebnisses reicht es
erfindungsgemdB in den meisten Fdllen v6llig aus, wenn der
Grunddlauftrag am Walzband nur einseitig, ndmlich an dessen
Oberseite, vorgenommen wird. Das AgsmaB des Reibwertes zwischen

den Bandoberfld&chen und den Walzenballenmantelfl3chen und da-

mit die das Bandprofil bestimmende Walzkraft. kann n&mlich schon

hierdurch innerhalb eines Variationsbereiches beherrscht wer-
den, der betrdchtlich grdfer ist als die zu kompensierenden

Profilabweichungen am Walzband.

Eine Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens, die mit min-

destens einem Walzgeriist ausgestattet ist, auf dessen Arbeits-—

‘walzen und/oder in dessen Walzspalt Walzemulsion durch quer

zur Walzrichtung liegende Diisenreihen auf- bzw. einbringbar
ist, und die hinter dem Walzgeriist ithuerrichtung des Bandes
zonenweise nebeneianderliegende Zugspannungsmeﬁorgane als Ge-
ber aufweist, die auf Regelvorrichtungen einwirken, denen als
Stellglieder Ventile zur Beeinflussung der Diisenreihen nachge-
ordnet sind, zeichnet sich erfindungsgemdf im wesentlichen da-
durch aus, daB an der Einlaufseite des Walzgeriistes und mit
Abstand vor dem Walzspalt mindestens eine weitere Diisenreihe
angeordnet ist, deren Einzeldiisen ausschlieflich mit dem Grund-

61 der Walzemulsion beschickbar sind.

Weiterhin ist es nach der Erfindung wesentlich, daB jedem der
ZugsapnnungsmeBorgane mindestens je eine Einzeldiise der Dii-
senreihe zugeordnet und jede derselben zugspannungsabh&dngig

durch ein als Stellglied dienendes Ventil regelbar ist.
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SchlieBlich besteht ein Merkmal der erfindungsgemifen Anord-
nung auch darin, dafl die Diisen der Diisenreihe gegen die Walz-
ebene geneigt angeordnet sind und sich unter einem stumpfen

Winkel zur Laufrichtung des Walzbandes erstrecken.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden im einzel-
nen anhand der folgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbei-
spiels und in Verbindung mit einer dieses darstellenden Zeich-

nung erldutert. Hierbei zeigt

Figur 1 in rdumlicher Darstellung die Walzen eines Quarto-
geriistes mit nachgeordneter Bandspannungs-Mefwalze
und vorgelagerten Diisenbalken fiir das Zufiihren von

Walz6l-Emulsion und reinem Walzdl, und

Figur 2 in schematischer Darstellung eine Anordnung zur
Speisung der Diisenbalken mit Walzdl-Emulsion und

reinem Walzdl.

Aus Fig. 1 ist ein Teilstiick eines aus Stahl-bestehenden Kalt-
walzbandes 1 ersichtlich, welches zwischen den Arbeitswalzen

2 und 3 eines - im iibrigen nicht dargestellten -~ Quarto-Kalt-
walzgeriistes hindufchgefﬁhrt wird, die durch Stiitzwalzen 4

und 5 abgestiitzt sind.

Das auslaufende Kaltwalzband 1 umlfuft mit geringem Umschlingungs-
winkel eine Bandspannungs-MeBwalze 6, welche so ausgelegt ist,

daB sie die jeweilige Zugspannung im Kaltwalzband 1 in axial
hintereinanderliegenden Mantelzonen erfassen kaﬁn. Die sich
hierbei ergebenden Mefwerte werden {iber ein Schleifringsystem

7 abgefiihrt.

Wenigstens der oberen Arbeitswalze 2 des Quarto-Kaltwalzgeriistes
.ist ein Diisenbalken 8 zugeordnet, der sich liber die ganze Lange
des Walzenballens erstreckt und mit einer Vielzahl von in
mindestens einer Reihe iliber die Lange des Dilisenbalkens 8 ver-

teilt éngeordneten Einzeldiisen bestiickt ist.

L PSP P
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Ein weiterer Disenbalken 9 ist der oberen Arbeitswalze 2
so zugeordnet, daB die, daran befindlichen und in mindestens
einer Reihe angeordneten Einzeldiisen in den Walzspalt ge-
richtet sind, und zwar so, daB sie etwa auf der Winkelhalf
bierenden zur Oberfldche des Kaltwalzbandes 1 und einer den
Walzenballen in der Berihrungslinie mit der Oberfliche des-
Kaltwalzbandes tangierenden ‘Geraden liegen.
Ein dritter Diisenbalken 10, der sich ebenfalls iiber die ge-
samte Breite des Kaitwalzbandes 1 erstreckt,. ist miﬁ gréferem
Abstand vor dem Walzspalt angeordnet, und zwar so,;daB seine
mindestens in einer Reihe verteilt angeordneten Einzeidﬁsen
unmittelbar auf die Oberflééhe des,Kaltwalzbandes 1 gerichtet
sind.

Die'Anordnung des Diisenbalkens 10 ist so getioffen, dag.sich
seine Einzeldlsen in Laufrichtung des Kaltwalzbandes 1 geneigt
erstrecken und ihre Achsen unter einem stumpfen Winkel zur.Ab—
laufrichtung des Kaltwalzbandes 1 liegen.' o

Den in den Diisenbalken 8 und 9 sitzenden Einzeldﬁsén<wird
WalzO0l-Emulsion eines vorgegebenen, ganz bestimmten Mischungs-
verhdltnisses zugefiihrt, wobei die Mengeqregelung der aus den
Einzeldilisen abgegebénen WalzBl-Emulsion in Abhdngigkeit von
den filir die betreffende Breitenzone des Kaltwalzbandes 1 iber
die Bandspannungs-Mefwalze 6 ermittelten Zugspannungen derart
erfolgt,.déﬁ nicht nur eine Grundschmierung und -kiihlung er-

reicht wird, sondern die Unterschiede der Zugspannungen in

den unterschiedlichen Zonen gegen Null gefiihrt werden k&nnen.

Derxr bﬁsenbalken 10 wird mit reinem Grunddl beaufschlagt, wo-
bei auch hier die Mengenregelung des aus den Einzeldisen seiner
Diisenreihen abgegebenen Grunddls in Abhdngigkeit von den fiir
die betrz2ffenden Breitenzonen des Kaltwalzbandes 1 ermittelten

Zugsapnnungen stattfindet.
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GemdB Fig. 2 werden die Diisen der beiden Diisenbalken 8 und 9

aus einem Vorratsbehdlter 11 gespeist, der die Walzd1l-Emul-

sion enthdlt, wdhrend die Speisung des Diisenbalkens 10 aus

einem Vorratsbehiilter 12 stattfindet, der nur mit reinem

Grund®l gefillt ist.

Aus dem Vorratsbehdlter 11 wird die Walzdlemulsion mittels
einer Pumpe 13 und aus dem Vorratsbehdlter 12 das Grunddl
mittels einer Pumpe 14 gefdrdert, wobei die FOrderhthe dex

Pumpen 13 und 14 jeweils durch nachgeordnete Drdckbegrenzungs-

ventile 15 und 16 verbrauchsunabhd@ngig eingestellt werden kann. -

Den Druckbegrenzungsvénti}en 15 und 16 k&nnen Filter 17 und 18
nachgeordhet sein, im Falle des Zusetzens durch Druckventile

umgangen werden k&nnen.

Der FOrderpumpe 13 ist eine Vielzahl von parallelgeschalteten
Ventilen 19 nachgeordnet, deren Anzahl der Zonen der Diisenbal-
"ken 8 und 9 entspricht, in denen die iiber die Breite des Kalt-
walzbandes 1 verteilt angeordneten Einzeldiisen unabhingig von-
einander geregelt werden k&nnen. In der Zeichhung sind dabei .
nur die beiden ersten und das letzte der Ventile 19 wieder-
gegeben. Die Speisung der dazwischenliegenden Zonen der Diisen-—
balken 8 und 9 erfolgt parallel{

Je nach Bedarf kann die Anzahl der einer von einem Ventil 19
geregelten Zone zugeordneten Diisen variiert werden und es ist
'sogar moglich, jeder einzelnen Dise ein eigenes Ventil 19 als

Regelorgan zuzuordnen.

Die von der Fdrderpumpe 14 abgegebene Flissigkeit wird einer
gleichartigen Gruppe von Regelventilen 20 zugefiihrt, die je-
- weils eine Zone des Diisenbalkens 10 speisen. Hier sind in der
Zeichhung nur das erste und das letzte Regelventil 20 darge-
‘stellt. Es ist aber davon auszugehen, daf die Anzahl der pa-

rallelgeschalteten Ventile 24 der gewéhlten-Zahl von Arbeits-

zonen des Diisenbalkens 10 entspricht. Selbstverstdndlich kdnnen

LT R 2
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auch beim Disenbaliken 10 jeweils mehrere Einzeldiisen zu
einer durch ein Ventil 20 geregelten Arbeitszone zusammenge-
faBt werden oder aber jeder Einzeldiise wird ein eigenes Re-

gelventil 20 zugeordnet, falls dies wilinschenswert erscheint.

Sowohl die Regelventile 19 als auch die Regelventile 20 ste-
hen mit Regelvorrichtungen 21 in Verbindung, auf welche die

Bandspannungs-MeBwalze 6 als Geber einwirkt.

Die Gebersysteme der einzelnen Arbeitszonen sind lber die Adern
einer MeBleitung 22 mit entsprechenden Eingéngen der Regelvor—.
richtung 21 verbunden. Die Ausgidnge der einzelnen Regler der
Regelvorrichtung 21 wirken liber die Adern der Stelleitung 23
auf die als Stellgliedef vorgesehenen Regelventile 192 und 20

ein.

Um einen schnellen und wirkuhgsvollen Regélvorgang Zu erzie—-
len, kann eine Festwertregelung vorgesehen sein. Es hat sich
-aber bewdhrt, aus den Signalen der Gebersysteme der einzelnen
Zonen einen mittelwert zu bilden, welcher als FihrungsgroBe
von Folgereglern dient, so daB die Abweichungen der partiellen
" Bandspannungen innerhalb der Zonen gegen deren Mittelwert ge-

gen Null geregelt wexden.

Aufgrund der sich an dem auslaufenden Kaltwalzband 1 {iber seine
Breite hinweg ergebe..den unterschiedlichen und von der Band-
spannungsmeBwalze 6 aufgenommenen Zugspannungen werden iber

- die einzelnen Regler der Regelvorrichtung 21 einerseits die
ihnen nachgeordneten Regelventile 19 betdtigt, um in den be-
treffenden Breitenzonen des Kaltwalzbandes 1 Uber die Dilisen-
balken 8 und 9 Walz6l-Emulsion auf die Ballenmantelflédche

der Arbeitswalze 2 und in den Walzspalt mit regelbaren Mengen
einzubringen, und zwar dergestalt, daB die Zufihrmenge der
Walz6l-Emulsion eine partiell unterschiedliche Grundschmie-
rung und -kiihlung des Kaltwalzbandes 1 und der Walzenballen-
mantelfldchen im Sinne einer Vergleichmdfigung des Walzspaltes

und somit des Bandprofils bewirkt. Andererseits wirken aber

B T
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auch die einzelnen Régler,der éegelvorrichtung 21 auf die
Regelventile 20 eih, um unmittelbar auf die Oberfliche des
Kaltwalzbandes 1 vor dem Einlaufen desselben in den Walzspalt
partiell unterschiedliche Mengen des Grunddls aufzubringen,
Der hierbei iiber die Breite des Kaltwalzbandes 1 sich bilden-
de Grunddlfilm unterschiedlicher Dicke fiihrt eine entsprechend
unterschiedliche Reibwert-Beeinflussung zwischen den Bandober-
fldchen und den Ballenmantelfl&chen der Arbeitswalzen 2 und 3
herbei und bewirkt infolgedessen eine entsprechende Anderung

der wirksamen Walzkraft.

Die Ortliche Grundﬁlauftragung'setzt den Reibwert herab, und
mindert die Abplattung der Walzenballen und fiihrt damit zu
einerrﬁnderung der Banddicke in der jeweils beaufschlagten
Breitenzone. Die von der Bandspannungs-MeBwalze 6 ermittelten
ZugsPannungsunterschiede im Kaltwalzband 1 werdén damit abge-
baut.

Die partielle Dickendnderung am Kaltwalzband 1 wird dabei un-
mittelbar wirksam,rwenn die Transportstrecke von der Stelle |
des Grunddlauftrags bis zum Walzspalt durchlaufen ist und
tritt damit - im Gegensatz zu der bekannten Zonenkiihiung der

Walzenballenmantelfldchen - praktisch verzdgerungsfrei ein.

Ein Vorteil gegeniiber der ebenfalls bekannten Walzspait—Be-
einflussung durch Walzenriickbiegung liegt darin, daf Band-
dickendnderungen sich auch in eng begrenzten Zonen des Brei-
tenbereiches ebenso sicher beherrschen lassen, wie bei der

Zonenkiihlung der Walzenballenmantelfl&chen.

Es bietet sich an, das vorstehend beschriebene'KaltwalzverQ
fahren in Verbindung mit der Zonenkilhlung der Walzenballen-
mantelfldchen und/oder der Arbeitswalzenriickbiegung zu kom-
binieren, um eine optimale Planheits-Beeinflussung des Kalt-

walzbandes 1 zu erreichen.

Ein zur Uberpriifung der Wirksamkeit des vorstehend beschrie-
benen Kaltwalzverfahrens durchgefiihrter Walzversuch brachte
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folgendes Ergebnis:

Die Einlaufdicke eines Kaltwalzbandes mit einer Breite wvon
630 mm betrug 0,29 mm, wdhrend es eine Auslaufdicke von
0,18 mm hatte. Somit wurde eine Stichabnahme von 0,11 mm er-

zielt. Die Walzgeschwindigkeit betrug etwa 400 m/min.

Eine erste Versuchswalzung fand nur unter Verwendung einer
stabilen Walz6l-Emulsion statt, wobei diese auf die Walzen-
ballenmantelfliche der oberen Arbeitswalze und in den Walz-

spalt eingespriiht wurde. Hierbei stellten sich ein:

- ein Reibwert 0,0520
- Walzkraft KN 287 6,40

Walzkraft &N 4,566
Bandbreite mm

- Abplattung zwischen den Arbeitswalzen und dem
Band in mm 2-0,05633.

Ein weiterer Walzversuch mit zusdtzlicher Grunddl-Auftragung

brachte dagegen folgende Ergebnisse:

~ Reibwert 0,0280
- Walzkraft KN 164 9,70

Walzkraft KN :
Bandbreite mm 2,613

- Abﬁlattung zwischen den Arbeitswalzen und dem
Band in mm 2-0,03432. ’

Der durch die zusdtzliche Grunddl-Auftragung erzielbare Ein-

fluB auf eine einzelne Zone der Bandbreite betrdgt somit
2-(0,05633 - 0,03432) = 2:0,02201 mm,

wenn der Grunddlauftrag von O auf 100% oder umgekehrt ge-

dndert wird.

Die Profilabweichung warmgewalzter Binder betrigt etwa 1%
der Banddicke, d. h. sie macht .bspw. bei einer Banddicke

von 3 mm 30 aum aus.
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Demzufolge erfordert dann die Anpaésung der Walzenform an
das Bandprofil beim Kaltwalzen Anderungen von 1 % der Band-

dicke, z. B.'i 0,003 mm bei einer Banddicke von 0,300 mnm.

Die nach dem erfindungsgemd@Ben Verfahren erzielbare Anderung

ist somit schon bei einseitiger Auftragung um den Faktor

0,02201 _ 4 34

0,003

groBer als die erforderliche Anderung des Walzgutprpfils;'

Aufgrund dieser Tatsache liegt es ohne weiteres auf der Hand,
daB schon bei nur einseitig erfolgender zus&dtzlicher Grunddl-
Auftragung eine optimale Planheits-Beeinflussung des Kaltwalz-

bandes herbeigefiihrt werden kann.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Walzen von spannungsfreiem Walzband

durch Beeinflussung des Reibwertes zwischen den Band-
oberfldchen und den Walzenballenmantelfldchen in Ab-
hdngigkeit von hinter dem letzten Gerfist in in Querrich-
tung des Bandes liegenden -Zonen ermittelten partiellen
Zugspannungen, bei welchen die Mantelfl&chen des Walzen-
ballené der Arbeitswalzen und/oder der Walzspalt mit
Walzgmulsion beaufschlagt werden, _ ‘
dadurch gekennzeichnet,

daBf Grunddl der Emulsion vor dem Einlauf des Bandes (1)
in den Walzspalt in durch die ermittelten partiellen
Zugspannungen (6) bestimmten Mengen und . 8rtlich begrenz-
ten Bereichen unmittelbar -auf die Bandoberfldche aufge-
tragen wird (10). -

Verfahren nach Anspruch 1,

d a d'urr ch geke nnzeichnet ;

daB das Grunddl mit Abstand vor dem Walzspalt auf
die Bandoberfldche gespritzt oder gespriiht wird (10).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Grunddlauftrag fein dosiert geregelt wird (20).
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Grunddlauftrag mit der Laufrichtung des
Walzbandes (1) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch geken nzeichnet ’
daB der Grunddlauftrag am Walzband (1) nur einseitig

vorgenommen wird (Fig. 1).

Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

mit mindestens einem Walzgeriist, auf dessen Arbeits-

. walzen und/oder in dessen'Walzspalt Walzemulsion durch

qguer zur Walzrichtung liegende Diisenreihen auf- bzw.
einbringbar ist und mit hinter dem Walzgeriist in Quer~-
richtung des Bandes zonenweise nebeneinanderliegende
Zﬁgspannungsmeﬁorganen, ’

dadurch gekennzeichnet,

daB an der Einlaufseite des Walzgerlistes und mit'Abstand
vor dem Walzspalt mindestens eine weitere Diisenxeihe
(10) angeordnet ist, deren Einzeldilisen ausschlieflich '
mit dem Grunddl der Walzemulsion beschickbar sind

(12, 14, 16, 18, 20).

Anordnung nach Anspruch 6, 7
dadurch gekennzeichnet,

das jedem derx ZugspannungsmeBorgane (6) mindestens je
eine Einzeldilise der Diisenreihe (10) 2zugeordnet und jede
derselben zuspannungsabhdngig (6) durch ein als Stell-
glied dienendes Ventil (20) regelbar ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 6 und 7,
dadurch gekennzeilchnet,

daf die Diisen der Diisenreihe (10) gegen die Walzebene
geneigt angeordnet sind und sich unter einem stumpfen

Winkel in Laufrichtung des Walzbandes (1) erstrecken.
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