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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Rollensatz mit zumin-
dest zwei Umlenkrollen fur die S-férmige Umlenkung
dinner Metallbander, insbesondere von Metallbandern
mit einer Banddicke bis zu 1 mm, wobei zumindest eine
der beiden Umlenkrollen einen zwischen einer konvexen
AuBenwélbung und einer konkaven Innenwélbung ein-
stellbaren Rollenmantel aufweist und das jeweilige
Metallband um die einstellbare Umlenkrolle mit einem
vorgegebenen Umschlingungswinkel gefuhrt ist, wobei
ferner die Umlenkrolle mitdem einstellbaren Rollenman-
tel eine zwischen dem Rollenmantel und dem Rollenkern
angeordnete Druckkammer mit einer Druckmittelzufth-
rung far ein hydraulisches oder pneumatisches Druck-
mittel aufweist.

Zum Planieren von Metallbdndern kennt man solche
Richtverfahren wie das Zugrecken und das Streckbiege-
richten. Obwohl diese Richtverfahren verhaltnisméaBig
weit fortentwickelt sind, missen heute zuweilen noch
leichte Mittenschisseln oder Randwellen nach dem Pla-
nieren in Kauf genommen werden. Diese Restunplan-
heiten resultieren aus Uber der Bandbreite
ungleichmaBig verteilten Querspannungen, welche den
Zugspannungen in Bandlangsrichtung berlagert sind.
Je geringer die Banddicke und der Elastizitatsmodul des
betreffenden Metallbandes sind, um so gréBer ist das
Risiko von Restunplanheiten.

Ahnliches gilt fir das Kaltwalzen, insbesondere far
das Nachwalzen bzw. Dressierwalzen. Aufgrund einer
Durchbiegung der Walzen infolge der Walzkraft und weil
das Eingangsdickenprofil der Metallbander regelmaBig
nicht rechteckférmig ist, kommt es zu ungleichmaBigen
Verformungen im Walzspalt Gber die Bandbreite und
damit zu Welligkeiten nach dem Kaltwalzen. Zwar wird
haufig eine Korrektur der Walzspaltgeometrie versucht,
jedoch lassen sich die angesprochenen Welligkeiten
regelmansig nicht vermeiden. Tatsachlich hangt namlich
die Verformung im Walzspalt nicht nur von der Walzkraft-
verteilung, sondern auch von der Zugspannungsvertei-
lung Uber die Bandbreite ab.

Es ist ein Rollensatz der eingangs beschriebenen
Ausfiihrungsform bekannt, der zum Umlenken von
Metallband beim Walzen dient und Druckmittel beauf-
schlagte Umlenkrollen mit einstellbarem Rollenmantel
aufweist. Dabei wird eine konvexe AuBenwélbung des
jeweiligen Rollenmantels durch eine entsprechenden
Oldruck in einer Druckkammer erreicht. AuBerdem soll
sich eine Innenwdlbung bei Reduzierung des Innendruk-
kes einstellen. Insoweit kann es sich jedoch kaum um
eine konkave Innenwélbung handeln, da sich der Rollen-
mantel bei entlasteter Druckkammer zwangslaufig
zumindest bereichsweise der Kontur der Druckkammer
anpaBt. Im Gbrigen ist fir die Umlenkrollen eine Biege-
einrichtung vorgesehen, die zur Erzeugung einer konve-
xen oder konkaven Durchbiegung der jeweils gesamten
Umlenkrolle und folglich ihres Rollenmantels dient (vgl.
JP-A-53 117 665, Patents Abstracts of Japan).
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Bei einem ahnlichen Rollensatz mit Druckmittel
unterstiitzter Bombierung dienen die Umlenkrollen nicht
zur S-férmigen Umlenkung von Metallbandern, sondern
zum Einstellen der Spannungsverteilung tber die Band-
breite, um eine méglichst gleichmaBige Banddicke und
planierte Metallbander zu erhalten (vgl. JP-A-53 117
664, Patents Abstracts of Japan).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Rollensatz der eingangs beschriebenen Ausfiihrungs-
form zu schaffen, mit dem sich im Zuge des Planierens
von Metallbandern Randwellen oder Mittenschiisseln in
erheblichem MaBe verringern oder ganz eliminieren las-
sen.

Diese Aufgabe 16st die Erfindung bei einem gat-
tungsgemaBen Rollensatz dadurch, daB3 die konkave
Innenwélbung bei drucklosem Zustand durch einen
negativen Vorschliff gebildet ist. - Diese MaBnahmen der
Erfindung haben zur Folge, daB sich bei einem durch-
laufenden Metallband und konvexer AuBenwélbung an
zumindest einer der beiden Umlenkrollen eine Zugspan-
nungskonzentration in den Randzonen einstellt. Aus den
Zugspannungskonzentrationen  resultieren  6rilich
hohere plastische Verformungen. Somit kdnnen Rand-
wellen oder Mittenschisseln, die in dem betreffenden
Metallband aufgrund von Langenunterschieden einzel-
ner metallbandstreifen Uber die Bandbreite bestehen,
verringert oder ganz eliminiert werden. Denn bei konve-
xer AuBenkrimmung der Umlenkrolle wird die Bandmitte
Uberdehnt und werden auf diese Weise Randwellen eli-
miniert, wahrend bei einer konkaven Innenwélbung der
Umlenkrolle die sich sonst von den Bandrandern zur
Bandmitte hin aufbauenden Querspannungen kompen-
siert werden, also der Bandmittenbereich nunmehr wie
die Bandbereiche gelangt wird, so daB nicht langer Mit-
tenschisseln auftreten. Stets lassen sich in dem Mitten-
bereich oder Randbereichen des jeweiligen
Metallbandes héhere Zugspannungen aufbauen und die
Bandrandbereiche ebenso wie der Bandmittenbereich
mit den zum Planieren jeweils erforderlichen Zugspan-
nungen beaufschlagen. Tatsachlich erzielt man bei
geeigneter Wahl der Innenkontur des Rollenmantels
eine parabelahnliche AuBenwélbung des Rollenman-
tels. Durch den negativen Vorschliff 1aBt sich dagegen
eine parabelférmige Innenwélbung erreichen, so daf3 die
Balligkeit der betreffenden Umlenkrollen bzw. ihres Rol-
lenmantels in vorgegebenen Grenzen positiv oder nega-
tiv einstellbar ist.

Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung, der
selbstandige Bedeutung zukommt, ist vorgesehen, daB3
die beiden Umlenkrollen als Spannrollensatz - mit ange-
triebener Zugrolle und Bremsrolle - ausgebildet sind und
zwischen den beiden Umlenkrollen eine Zugreckstrecke
aufgebaut ist, um besonders oberflachenempfindliche
Metallbander zu planieren, die beispielsweise flr litho-
graphische Zwecke bestimmt sind. Hier ist man bestrebt,
auf ein Streckbiegerichten zum Planieren der Metallban-
der zu verzichten, um Oberflachenschéaden zu vermei-
den. Nach einer anderen Ausfihrungsform der
Erfindung mit selbstandiger Bedeutung ist vorgesehen,
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daB vier Umlenkrollen zwei Spannrollensétze bilden und
zwischen den beiden Zugrollen und Bremsrollen bilden-
den Spannrollensétzen ein Kaltwalzgertst und/oder ein
Streckbiegerichtgertist angeordnet ist, wobei zumindest
die dem Kaltwalzgertist bzw. Streckbiegerichtgertst
unmittelbar vorgeordnete und unmittelbar nachgeord-
nete Umlenkrolle einen konvex bis konkav einstellbaren
Rollenmantel aufweist. In diesen Fallen werden ahnliche
Effekte beim Kaltwalzen und Streckbiegerichten wie
beim Zugrecken erreicht. Durch gezielte Zugspannungs-
konzentrationen entweder im Bandmittenbereich oder in
den Bandrandbereichen werden infolge einer héheren
plastischen Verformung gréBere Streckgrade nicht nur
zum Zugrecken, sondern auch beim Streckbiegerichten
und eine gréBere Dickenreduzierung beim Kaltwalzen
erzielt, um eben Randwellen oder Mittenschisseln zu
eliminieren. Stets kénnen samtliche Umlenkrollen bzw.
Rollenpaare einen konvex bis konkav einstellbaren Rol-
lenmantel aufweisen, um die beschriebenen Effekte zu
verstérken. Die Umlenkrollen sind beispielsweise bei
Zwischenschaltung eines Kaltwalzgertstes paarweise
vertrikal ibereinander und bei Zwischenschaltung eines
Streckbiegerichtgertistes horizontal nebeneinander
angeordnet. Um besonders ausgepragte héhere plasti-
sche Verformungen im Bandmittenbereich oder in den
Bandrandbereichen zu erreichen, betragt der Rollen-
durchmesser der einstellbaren Umlenkrollen minde-
stens 250 mm, wéhrend der Umschlingungswinkel
mindestens 90° und vorzugsweise groBer als 150° ist.

Im dbrigen kann die Druckmittelzufihrung eine
axiale Drehdurchfiihrung in einem der beiden Lagerzap-
fen der jeweiligen Umlenkrolle und die Druckkammer
eine Entliftungsbohrung aufweisen. Die Entluftungs-
bohrung ist zum erstmaligen Fillen der Druckkammer
mit dem Druckmittel erforderlich.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig-
lich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
naher erldutert; es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemaBen Rollensatz in der
Ausfiihrungsform eines Spannrollensatzes
mit zwischen den beiden Umlenkrollen gebil-
deter Zugreckstrecke,

Fig. 2 zwei erfindungsgeméafBe Rollensatze in der
Ausfihrungsform von Spannrollensatzen
mit einem zwischengeschalteten Kaltwalz-
gerist,

Fig. 3 zwei erfindungsgeméafBe Rollensatze in der
Ausfihrungsform von Spannrollensatzen
mit einem zwischengeschaltetem Streckbie-
gerichtgerlst,

Fig. 4 eine einstellbare Umlenkrolle nach der Erfin-
dung im Axialschnitt und

Fig. 5 ausschnittsweise den Gegenstand nach Fig.
1 mit konvexer AuBenwdlbung nach a), kon-
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kaver Innenwélbung nach b) und dem még-
lichen Arbeitsbereich durch die Kombination
von a) und b).

In den Figuren ist ein Rollensatz mit zumindest zwei
Umlenkrollen 1, 2 fiir die S-férmige Umlenkung dinner
Metallbander 3, insbesondere von Metallbandern mit
einer Banddicke bis zu 1 mm und einer Bandbreite von
mehr als 800 mm dargestellt. Zumindest eine der beiden
Umlenkrollen 1 oder 2 weist einen zwischen einer kon-
vexen AuBenwdlbung 4 einer konkaven Innenwélbung 5
einstellbaren Rollenmantel 6 auf, wobei das jeweilige
Metallband 3 um die einstellbare Umlenkrolle mit einem
Umschlingungswinkel von mindestens 90°, vorzugs-
weise mehr als 150° gefihrt ist.

Nach Fig. 1 kdnnen die beiden Umlenkrollen 1, 2 als
Spannrollensatz mit angetriebener Zugrolle 1 und
Bremsrolle 2 ausgebildet sein. In diesem Fall ist zwi-
schendenbeiden Umlenkrollen 1, 2 eine Zugreckstrecke
Z aufgebaut.

Nach den Figuren 2 und 3 bilden vier Umlenkrollen
1, 2, 7, 8 zwei Spannrollensatze, wobei zwischen den
beiden Zugrollen und Bremsrollen bildenden Spannrol-
lensatzen 1, 7 und 2, 8 ein Kaltwalzgerlst 9 oder ein
Streckbiegerichtgertist 10 angeordnet ist. Zumindest die
dem Kaltwalzgertist 9 oder dem Streckbiegegertist 10
unmittelbar vorgeordnete und unmittelbar nachgeord-
nete Umlenkrolle 1, 2 weist einen konvex bis konkav ein-
stellbaren Rollenmantel 6 auf.

Stets kdnnen samtliche Umlenkrollen 1, 2, 7, 8 bzw.
Rollenpaare einen konvex bis konkav einstellbaren Rol-
lenmantel 6 besitzen. Nach Fig. 2 sind die Umlenkrollen
1, 7 und 2, 8 paarweise verikal Gbereinander angeord-
net, nach Fig. 3 paarweise horizontal nebeneinander
angeordnet. Die Rollendurchmesser 1, 2 bzw. 7, 8 der
einstellbaren Umlenkrollen betragen mindestens 250
mm, damit unter Bertcksichtigung eines Umschlin-
gungswinkels von mehr als 90° und insbesondere mehr
als 150° hinreichend hohe plastische Verformungen in
entweder den Bandrandbereich oder dem Bandmitten-
bereich erzielt werden kénnen.

In Fig. 4 ist eine Umlenkrolle 1 mit einem konvex bis
konkav einstellbaren Rollenmantel 6 dargestellt, die zwi-
schen dem Rollenmantel 6 und dem Rollenkern 11 eine
Druckkammer 12 mit einer Druckmittelzufiihrung 13 far
ein hydraulisches oder pneumatisches Druckmittel auf-
weist, wobei die konkave Innenwélbung 5 bei drucklo-
sem Zustand durch einen negativen Vorschliff gebildet
ist. Die Druckmittelzuflhrung 13 weist eine axiale Dreh-
durchftihrung 14 in einemder beiden Lagerzapfen 15der
jeweiligen Umlenkrolle 1 und die Druckkammer 12 eine
Entliftungsbohrung 16 fir die Erstfallung auf.

Patentanspriiche

1. Rollensatz mit zumindest zwei Umlenkrollen (1, 2)
fur die S-féormige Umlenkung dinner Metallbander
(8), insbesondere von Metallbandern (3) mit einer
Banddicke bis zu 1 mm, wobei zumindest eine der
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beiden Umlenkrollen (1, 2) einen zwischen einer
konvexen AuBenwélbung (4) und einer konkaven
Innenwélbung (5) einstellbaren Rollenmantel (6)
aufweist und das jeweilige Metallband (3) um die
einstellbare Umlenkrolle (1, 2) mit einem vorgege-
benen Umschlingungswinkel gefiihrt ist, wobei fer-
ner die Umlenkrolle (1) mit dem einstellbaren
Rollenmantel (6) eine zwischen dem Rollenmantel
(6) und dem Rollenkern (11) angeordnete Druck-
kammer (12) mit einer Druckmittelzufiihrung (13) far
ein hydraulisches oder pneumatisches Druckmittel
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die kon-
kave Innenwdlbung (5) bei drucklosem Zustand
durch einen negativen Vorschliff gebildet ist.

Rollensatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die beiden Umlenkrollen (1, 2) als Spann-
rollensatz ausgebildet sind und zwischen den
beiden Umlenkrollen eine Zugreckstrecke (Z) aufge-
baut ist.

Rollensatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB vier Umlenkrollen (1, 2, 7, 8) zwei Spann-
rollensétze bilden und zwischen den beiden
Spannrollensétzen (1, 7 und 2, 8) ein Kaltwalzgertst
(9) und/oder Streckbiegerichtgerist (10) angeord-
net ist, wobei zumindest die dem Kaltwalzgertst (9)
bzw. Streckbiegerichtgertst (10) unmittelbar vorge-
ordnete und unmittelbar nachgeordnete Umlenk-
rolle (1, 2) einen konvex bis konkav einstellbaren
Rollenmantel (6) aufweist.

Rollensatz nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB stets samitliche
Umlenkrollen (1, 2, 7, 8) bzw. Rollenpaare einen
konvex bis konkav einstellbaren Rollenmantel (6)
aufweisen.

Rollensatz nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkrollen (1,
7 und 2, 8) paarweise vertikal tibereinander oder
horizontal nebeneinander angeordnet sind.

Rollensatz nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Rollendurchmes-
ser der einstellbaren Umlenkrollen (1, 2, 7, 8) min-
destens 250 mm betragt.

Rollensatz nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Umschlingungs-
winkel mindestens 90° und vorzugsweise gréBer als
150° ist.

Rollensatz nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Druckmittelzufih-
rung (13) eine axiale Drehdurchfiihrung (14) in
einem der beiden Lagerzapfen (15) der jeweiligen
Umlenkrolle (1) und die Druckkammer (12) eine Ent-
IGftungsbohrung (16) aufweist.
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Claims

A set of rollers with at least two deflection rollers
(1,2) for the S-shaped deflection of thin metal strips
(8), in particular of metal strips (3) with a strip thick-
ness of up to 1 mm, in which at least one of the two
deflection rollers (1,2) has a roller casing (6) which
is adjustable between a convex outer curvature (4)
and a concave inner curvature (5), and the respec-
tive metal strip (3) is guided around the adjustable
deflection roller (1, 2) with a given winding angle, in
which in addition the deflection roller (1) with the
adjustable roller casing (6) has a pressure chamber
(12) arranged between the roller casing (6) and the
roller core (11) with a pressure medium inlet (13) for
a hydraulic or pneumatic pressure medium, charac-
terised in that the concave inner curvature (5) in
pressureless state is formed by a negative rough
grinding.

A set of rollers according to Claim 1, characterised
in that the two deflection rollers (1, 2) are con-
structed as a set of tension rollers and between the
two deflection rollers a tension strain section (Z) is
set up.

A set of rollers according to Claim 1, characterised
in that four deflection rollers (1,2, 7, 8) form two sets
of tension rollers and between the two sets of ten-
sion rollers (1, 7 and 2, 8) a cold rolling stand (9)
and/or a stretch-bending-straightening stand (10) is
arranged, in which at least the deflection roller (1, 2)
arranged immediately before and immediately after
the cold rolling stand (9) or stretch-bending-straight-
ening stand (10) has a roller casing (6) which is able
to be adjusted from convex to concave.

A set of rollers according to one of Claims 1 to 3,
characterised in that always all the deflection rollers
(1, 2, 7, 8) or pairs of rollers have a roller casing (6)
which is able to be adjusted from convex to concave.

A set of rollers according to one of Claims 1 to 4,
characterised in that the deflection rollers (1, 7 and
2, 8) are arranged in pairs vertically one above the
other or horizontally adjacent to each other.

A set of rollers according to one of Claims 1 to 5,
characterised in thatthe roller diameter of the adjust-
able deflection rollers (1, 2, 7, 8) amounts to at least
250 mm.

A set of rollers according to one of Claims 1 to 6,
characterised in that the angle of bending around is
at least 90° and is preferably greater than 150°.

A set of rollers according to one of Claims 1 to 7,
characterised in that the pressure medium inlet (13)
has an axial rotary duct (14) in one of the two jour-
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nals (15) of the respective deflection roller (1) and
the pressure chamber (12) has a ventilation bore
(16).

Revendications

Jeu de rouleaux avec au moins deux rouleaux de
renvoi (1, 2) pour la déviation en forme de S de min-
ces bandes métalliques (3), en particulier de bandes
métalliques (3) avec une épaisseur de bande allant
jusqu'a 1 mm, I'un au moins des deux rouleaux de
renvoi (1, 2) présentant une enveloppe de rouleau
(6) réglable entre une courbure extérieure convexe
(4) et une courbure intérieure concave (5) et la
bande métallique (3) respective passant autour du
rouleau de renvoi (1, 2) réglable avec un angle
d'enroulement donné, le rouleau de renvoi (1) avec
I'enveloppe de rouleau (6) réglable présentant en
outre une chambre de pression (12), placée entre
I'enveloppe de rouleau (6) et le noyau de rouleau
(11), avec une arrivée de fluide sous pression (13)
pour un fluide sous pression hydraulique ou pneu-
matique, caractérisé en ce que la courbure inté-
rieure concave (5) est formée, dans I'état sans
pression, par une rectification grossiére négative.

Jeuderouleaux selon larevendication 1, caractérisé
en ce que les deux rouleaux de renvoi (1, 2) sont
configurés en jeux de rouleaux de tension et entre
les deux rouleaux de renvoi est constitué un par-
cours d'étirage par traction (2).

Jeuderouleaux selon larevendication 1, caractérisé
en ce que quatre rouleaux de renvoi (1, 2, 7, 8) for-
ment deux jeux de rouleaux de tension et entre les
deux jeux de rouleaux de tension (1, 7 et 2, 8) est
placée une cage de laminage a froid (9) et/ou une
cage de dressage par flexion et traction (10), au
moins le rouleau de renvoi (1, 2) placé directement
en amont et directement en aval de la cage de lami-
nage afroid (9) oude la cage de dressage par flexion
et traction (10), présentant une enveloppe de rou-
leau (9) réglable de convexe a concave.

Jeu de rouleaux selon I'une des revendications 1 a
3, caractérisé en ce que tous les rouleaux de renvoi
(1,2, 7, 8) ou paires de rouleaux présentent toujours
une enveloppe de rouleau (6) réglable de convexe
a concave.

Jeu de rouleaux selon I'une des revendications 1 a
4, caractérisé en ce que les rouleaux de renvoi (1,
7 et 2, 8) sont disposés deux par deux, superposés
verticalement ou juxtaposés horizontalement.

Jeu de rouleaux selon I'une des revendications 1 a
5, caractérisé en ce que le diamétre des rouleaux
de renvoi (1, 2, 7, 8) réglables est de 250 mm au
minimum.
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7.

Jeu de rouleaux selon I'une des revendications 1 a
6, caractérisé en ce que l'angle d'enroulement est
au moins égal a 90° et de préférence supérieur a
150°.

Jeu de rouleaux selon I'une des revendications 1 a
7, caractérisé en ce que I'arrivée de fluide sous pres-
sion (13) présente un passage tournant (14) axial
dans I'un des deux tourillons (15) du rouleau de ren-
voi (1) respectif et la chambre de pression (12) pré-
sente un trou de purge d'air (16).
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