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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anlage zum Umformen von Metallband in einer Warm-
bandwalzanlage, bestehend aus einer Fertigstralle, ei-
ner Kihlstrecke, einem Treiber und einer Haspelanlage.
[0002] Es ist bekannt, Metall nach dem Giel3prozel}
in einer Warmbandwalzanlage bis zu bestimmten Dik-
ken zu walzen, um sie dann nach einem Haspelvorgang
einer Kaltbandwalzanlage zum Walzen aufdas Endmaf
zuzufiihren. Hierbei werden an das der Kaltbandwalz-
anlage zugefiihrte Metallband immer hohere Anforde-
rungen hinsichtlich seiner mechanischen und geometri-
schen Eigenschaften, insbesondere seiner Planheit,
gestellt.

[0003] Gleichzeitig besteht die Tendenz, die ge-
wilinschten Endeigenschaften des Metallbandes, die
sich aus den hintereinandergeschalteten Prozessen
von Warm- und Kaltwalzwerk ergeben, schon im Warm-
walzprozel} einzustellen bzw. ein Warmband herzustel-
len, das optimale Voraussetzungen fiir das sich an-
schlieRende Kaltwalzen mitbringt. Ebenfalls werden die
Randbedingungen beim Warmwalzen schwieriger. Es
werden zunehmend diinnere und breitere Produkte zur
Anpassung an das Endprodukt gewlinscht, was eine
gréRere Dickenreduktion und einen Einsatz groRerer
Walzkrafte in den Endgeristen der Warmbreitband-
walzstralRe erfordert. Diese Effekte wirken sich nachtei-
lig auf die Planheit des Warmbandes und somit auch auf
die Qualitat des Bandes im kalten Zustand aus.

[0004] Das Band verlal3t zum Teil die FertigstralRe mit
einer ungleichmafigen Planheits- bzw. Spannungsver-
teilung uber der Bandbreite. Weiterhin &ndert sich der
Planheitszustand bzw. die Gefligeform und -verteilung
innerhalb der Kiihistrecke. Die ungleichmaRigen Eigen-
schaften des Warmbandes Uber der Breite flihren dann
direkt oder indirekt zu unterschiedlichen Planheitsver-
haltnissen des kalten Bandes.

[0005] Aus der US - A - 4 074 555 ist ein Verfahren
und eine Warmbandstral3e zur Ver bessserung der Qua-
litatseigenschaften von Warmband bekannt. Hierzu wird
das heilRe Warmband nach dem Walzen bzw. vor dem
Aufwickeln streckbiegegerichtet. Bei der Warmband-
stral’e mit zumindest einem Walzgerust, einem Auslauf-
rollengang, ggf. einem Riickzugtreiber und einem Auf-
wickelhaspel ist vorgesehen, dass dem Auslaufrollen-
gang eine Streckbiege - Richtstation mitin das die Richt-
station durchlaufende Warmband eintauchenden Bie-
gerollen zugeordnet ist.

[0006] Die US-A-5771731beschreibteine Produk-
tionsanlage zur Erzeugung von warmgewalzten Flach-
produkten, bestehend aus einer mehrgerustigen Walz-
stralBe, einem Auslaufroligang mit Einrichtungen zur
Kihlung des Warmbandes und nachgeordneten Wik-
kelmaschinen zum Aufwickeln des Bandes, wobei in
Walzrichtung gesehen hinter den Wickelmaschinen ei-
ne kompakte Umformstufe in Form eines ein - oder
mehrgerustigen Walzwerkes fiir das Walzen dinner
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Bander angeordnet ist.

[0007] Der Erfindung liegt die Teilaufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Anlage zur Einstellung von
gleichmaRigen Planheits- und Spannungsverhaltnissen
im Warmband bereitzustellen, um im Kaltzustand pla-
nes Band zu erhalten. Eine weitere Teilaufgabe ist es,
das Gefiige bzw. die mechanischen Eigenschaften so-
wie die Oberflachenstruktur des Bandes gezielt zu be-
einflussen und zu verbessern.

[0008] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
des Verfahrensanspruchs 1 und durch die Merkmale
des Anspruchs 8 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen offenbart.
[0009] Kern der Erfindung ist die Bereitstellung eines
Verfahrens und einer Anlage, wobei das Bandmaterial
nach Austritt aus der Kiihlzone und vor dem Haspelvor-
gang einer Dickenreduzierung unterzogen wird.

[0010] ErfindungsgemaR findet trotz Beendigung des
eigentlichen Walzprozesses nach dem Durchlauf durch
die FertigstraBe demnach ein weiterer Walzprozef}
statt.

[0011] Eine geringe Dickenreduzierung reicht aus,
um die in der Fertigstral’e und/oder in der Kiihlstrecke
- besonders bei niedrigen Haspeltemperaturen - ent-
standene Unplanheit bzw. ungleichmafige Spannungs-
verteilung im Band zu eliminieren und damit die Qualitat
des Bandes auch im Kaltzustand zu verbessern.
[0012] Zwecks weiterer Reduzierung der Enddicke
und Veranderung des Gefiliges bzw. mechanischer Ei-
genschaften sind auch gréRere Dickenabnahmen denk-
bar.

[0013] Die Umformung in der Fertigstralle erfolgt im
Austenit- oder Ferritgebiet, bei der zweiten Dickenredu-
zierung hinter der Kihlstrecke wird jedoch in der Regel
ausschlieBlich ferritisch gewalzt.

[0014] Die vorgeschlagene Dickenreduzierung wird
erreicht, indem bei einer ersten Ausfiihrungsform der
Spalt zwischen den beiden Rollen eines modifizierten
(verstarkten) Treibers selbst so eingestellt ist, dal} ein
Walzprozel3, d.h. eine Dickenreduzierung, stattfindet.
Die Treiberrollen bewirken nicht nur ein Treiben des
Bandes, sondern zuséatzlich eine Dickenabnahme.
[0015] Die Durchmesser der oberen und unteren rol-
len oder Walzen kdénnen gleich oder unterschiedlich
sein. Die Oberflachen der Treiberrollen bzw. der - wal-
zen kénnen glatt ausgebildet sein oder zwecks Einstel-
lung einer gewunschten Bandrauhigkeit aufgerauht
sein.

[0016] Vorzugsweise sind die Treiberrollen bzw. die -
walzen mit den Walzspalt beeinflussenden Stellgliedern
versehen. EinfluRgréfen sind beispielsweise die Schlif-
form der Walzen oder deren Anprel3kraft. Des weiteren
sind CVC-Schliffe denkbar oder eine Arbeitswalzenbie-
gung. Als EinfluBgrof3e kann ferner die Kiihlung der Ar-
beitswalzen in den Gerlisten eingehen, zum Beispiel ei-
ne Vielzonenkihlung. Zur Verbesserung der Oberfla-
chenguite der Walzen sind Online-Schleif- oder Polier-
einrichtungen denkbar.
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[0017] Es empfiehlt sich zwecks Steigerung der Dik-
kenreduzierung oder der Einstellung einer gewiinsch-
ten Oberflachentextur an dem Treibergerust eine Ein-
richtung zur Walzspaltschmierung anzuordnen. Vor-
zugsweise wird hierbei als Stellglied eine Gber die Band-
breite zonenweise aktivierbare Schmierung vorgeschla-
gen.

[0018] Es ist zu erwarten, dafl nach einer derartigen
Einrichtung zur Walzspaltschmierung noch unverbrann-
te Reste des Schmiermittels, vorzugsweise Ol, auf dem
Band vorhanden sind. Deshalb empfiehlt es sich, nach
einer derartigen Einrichtung eine Einrichtung zur Entfer-
nung des Uberschissigen Schmiermittels vorzusehen,
beispielsweise durch Anordnung eines Wasserspritz-
balkens.

[0019] Falls die Dickenreduzierung mittels eines
Nachwalzgeristes erreicht wird, sollte vorzugsweise
nach der Walzzone eine zweite Bandkuhlstrecke ange-
ordnet sein. Diese arbeitet entweder mit einem Nieder-
oder Hochdrucksystem. Eine solche zweite Kiihlstrecke
ist empfehlenswert, weil sie sowohl zur Entfernung des
Walzspaltabriebes, zur Entfernung des Tertidrzunders,
zur weiteren Schmierdlentfernung sowie ebenfalls zur
weiteren Beeinflussung der Bandeigenschaften dient.
[0020] Zurbesseren Kontrolle ist ein Dickenmel3gerat
nach dem Nachwalzgerust, in Bandlaufrichtung gese-
hen, vorgesehen.

[0021] Vorteilhafterweise wird vorgeschlagen, daf
das Band zwischen dem Ende der Kihlstrecke und der
Haspelanlage nicht nur durch einen Treiber, sondern zu-
satzlich durch eine Streckrichterzone lauft. In dieser
Streckrichterzone wird das Band gerichtet, indem es mit
starkem Zug Uber Richt- und Biegerollen gezogen wird,
die eine Umlenkung erzwingen.

[0022] Als besonders bevorzugte Ausflihrungsform
der erfindungsgemafl beanspruchten Integration eines
GerUstes zur Dickenreduzierung am Ende eines Warm-
walzprozesses zwischen Kihlstrecke und Haspelanla-
ge wird zur Einstellung eines planen Bandes vorge-
schlagen, daf die Anstellung oder Stellglieder der Wal-
zen des Nachwalzgerlstes bzw. der Treiberrollen mit-
tels eines Regelkreises in Abhangigkeit von den Band-
eigenschaften geregelt werden. Die Bandeigenschaften
sind beispielsweise die Temperaturverteilung, die Band-
kontur oder die Bandzugspannungsverteilung. Diese
werden zyklisch am Ende des Prozesses aufgenommen
und wirken innerhalb des Regelkreises auf StellgréRen
zur Veranderung der WalzspaltgréfRe ein.

[0023] In analoger Weise kann die Einstellung der
Streckrichterrollen zueinander und zum Band in Abhan-
gigkeit der Bandeigenschaften geregelt werden.
[0024] Die Dickenreduzierung Uber der Bandlange
kann variieren. Am Bandkopf ist beispielsweise nur eine
geringe Reduzierung der Dicke gewollt, um den An-
stichsto3 zu mildern. AnschlieRend wird der Abstand
zwischen den Treiberrollen oder den Walzen des Nach-
walzgeristes auf Solldicke verkleinert.

Das vorgeschlagene Verfahren und die Anlage kénnen
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allgemein bei der Herstellung von Metallen Einsatz fin-
den. Insbesondere ist die Bearbeitung von Stahlen und
Aluminium vorgesehen.

[0025] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung.

[0026] Die einzige Figur zeigt eine Anlage zum Um-
formen von Metallband, wobei die Anlage eine Fertig-
stral3e 1 mit nachfolgender KiihIstrecke 2, einen Treiber
3 und eine Haspelanlage 4 umfal3t. Das Metallband 5
wird nach Verlassen der Fertigstrale 1 durch eine Kiihl-
strecke 2 gefiihrt.

[0027] Die Dickenreduzierung wird mittels eines Trei-
berreduziergeriistes 3' durchgefiihrt. Vor dem Treiber-
reduziergerust 3', in Bandlaufrichtung gesehen, befin-
det sich eine Schmiereinrichtung 6a, 6b, nach dem Trei-
berreduziergerist 3' ist eine Vorrichtung zum Entfernen
des Schmiermittels 7a, 7b angeordnet. Ferner ist die
Anordnung eines Kihlelementes 10 nach Austritt des
Bandes aus dem Treiberreduziergerist 3' vorteilhaft.
[0028] Zur Einflhrung des Bandes in die Haspelanla-
ge 4 ist eine Umlenkrolle 8 vorgesehen, die als Plan-
heitsmefrolle ausgebildet sein kann.

[0029] Zur Dickenkontrolle schlie3t sich die Anord-
nung eines DickenmeRgerates 11 an. Zwischen den ein-
zelnen Anlagenteilen sind Fiihrungsrollen 12 fiir das
Band 5 vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umformen von Metallband (5) in ei-
ner Warmbandwalzanlage, wobei das Metallband
(5) nach Durchlaufen einer Fertigstral3e (1) und ei-
ner Kihlstrecke (2) Uber einen Treiber (3), der aus
einer oberen und unteren Treiberrolle besteht, einer
Haspelanlage (4) zugefiihrt wird, wobei das Metall-
band (5) in dem Bereich zwischen Ende der Kiihl-
strecke (2) und Haspelanlage (4) einer Dickenredu-
zierung unterzogen wird.
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Dickenreduzierung die Rollen bzw. Wal-
zen (3') des Treibers (3) eingesetzt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Metallband (5) zwischen dem Ende der
Kihlstrecke (2) und der Haspelanlage (4) zusatz-
lich durch eine Streckrichterzone lauft.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass mittels eines Regelkreises die Anstellung der
dickenreduzierenden Treiberrollen Treiberwalzen
(3") oder deren Stellglieder in Abhangigkeit von den
Bandeigenschaften geregelt wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 2,
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dadurch gekennzeichnet,

dass mittels eines Regelkreises die Einstellung der
Streckrichterrollen zueinander und zum Metallband
(5) in Abhangigkeit von den Bandeigenschaften ge-
regelt wird.

Verfahren nach Anspriich 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Bandeigenschaften die Temperaturvertei-
lung, die Bandkontur oder die Bandzugspannungen
eingehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass als zusatzliches Stellglied zur Einstellung der
Bandeigenschaftenin der Kiihistrecke (2) die Band-
temperaturverteilung tber der Breite vor einer Um-
formung in der Streckrichterzone verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dickenreduzierung uber der Bandlange
unterschiedlich ist.

Anlage zum Umformen von Metallband (5), beste-
hend aus einer Fertigstral3e (1) mit nachfolgender
Kuhlstrecke (2), Treiber (3) und Haspelanlage (4),
wobei im Bereich zwischen dem Ende der Kuhl-
strecke (2) und der Haspelanlage (4) mindestens
zwei Rollen bzw. Walzen (3') so Ubereinander an-
geordnet sind, dass sie einen Walzspalt bilden, der
kleiner ist als die Banddicke vor den Rollen bzw.
Walzen (3'), in Bandlaufrichtung gesehen.
dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei diesen Rollen bzw. Walzen um die
Treiberrollen (3') handelt, die sowohl als Treiber (3)
dienen als auch eine Dickenreduzierung durchfiih-
ren.

Anlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchmesser der Treiberrollen / Treiber-
walzen (3') gleich oder unterschiedlich sind.

Anlage nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflachen der Treiberrollen / Treiber-
walzen (3') glatt sind oder zwecks Einstellung einer
gewlinschten Bandrauhigkeit aufgerauht sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass am Treiber (3) eine Einrichtung zur Walzspalt-
schmierung (6a, 6b) vorgesehen ist, wobei diese
vorzugsweise Uber der Bandbreite zonenweise ak-
tivierbar ist.

Anlage nach Anspruch 11,
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13.

14.

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Treiber (3), in Bandlaufrichtung ge-
sehen, eine Einrichtung (7a, 7b) zur Entfernung des
Schmiermittels vorgesehen ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Treiber (3), in Bandlaufrichtung ge-
sehen, eine Bandkihlistrecke (10) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein DickenmeRgerat (11) hinter dem Treiber
(3), in Bandlaufrichtung, vorgesehen ist.

Claims

Method of reshaping metal strip (5) in a hot strip roll-
ing plant, wherein the metal strip (5) after running
through a finishing train (1) and a cooling path (2)
is fed by way of a driver (3), which consists of an
upper and a lower driver roller, to a coiling installa-
tion (4), wherein the metal strip (5) in the region be-
tween ends of the cooling path (2) and the coiling
installation (4) is subjected to a reduction in thick-
ness, characterised in that the rollers or rolls (3')
of the driver (3) are used for the thickness reduction.

Method according to claim 1, characterised in that
the metal strip (5) additionally runs through a
straightening zone between the end of the cooling
path (2) and the coiling installation (4).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the adjustment of the thickness-reducing driver
rollers/ driver rolls (3") or the setting elements there-
of is regulated by means of a regulating circuit in
dependence on the strip characteristics.

Method according to claim 2, characterised in that
the setting of the straightening rollers with respect
to one another and with respect to the metal strip
(5) is regulated by means of a regulating circuit in
dependence on the strip characteristics.

Method according to claim 4, characterised in that
the temperature distribution, strip contour or strip
tensile stresses enters or enter as strip character-
istics.

Method according to one of claims 1, 13 to 16, char-
acterised in that the strip temperature distribution
over the width before reshaping in the straightening
zone is used as additional setting element for set-
ting of the strip characteristics in the cooling path

).
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Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that the thickness reduction is different
over the strip length.

Plant for reshaping metal strip (5), consisting of a
finishing train (1) with a downstream cooling path
(2), driver (3) and coiling installation (4), wherein in
the region between the end of the cooling path (2)
and the coiling installation (4) at least two rollers or
rolls (3") are so arranged one above the other that
they form arolling gap which is smaller than the strip
thickness in front of the rollers or rolls (3') as seen
in strip running direction, characterised in that
these rollers or rolls are the driver rollers (3'), which
not only serve as driver (3), but also carry out a
thickness reduction.

Plant according to claim 8, characterised in that
the diameters of the driver rollers / driver rolls (3')
are the same or different.

Plant according to claim 8 or 9, characterised in
that the surfaces of the driver rollers / driver rolls
(3") are smooth or, for the purpose of setting a de-
sired strip roughness, are roughened.

Plant according to one of claims 8 to 10, character-
ised in that a device for rolling gap lubrication (6a,
6b) is provided at the driver (3), wherein this device
is preferably zonally activatable over the strip width.

Plant according to claim 11, characterised in that
a device (7a, 7b) for removing the lubricant is pro-
vided after the driver (3) as seen in strip running di-
rection.

Plant according to one of claims 4 to 10, character-
ised in that a strip cooling path (10) is arranged
after the driver (3) as seen in strip running direction.

Plant according to one of claims 8 to 13, character-
ised in that a thickness measuring instrument (11)
is provided after the driver (3) as seen in strip run-
ning direction.

Revendications

Procédé pour la transformation d'une bande métal-
lique (5) dans une installation de laminage a chaud,
la bande métallique (5) étant amenée, apres son
passage dans un train finisseur (1) et une zone de
refroidissement (2) via un taquet (3), constitué par
un rouleau de taquet supérieur et un rouleau de ta-
quetinférieur, dans une installation de bobinage (4),
la bande métallique (5) étant soumise a une réduc-
tion d'épaisseur dans la zone entre la fin de la zone
de refroidissement (2) et l'installation de bobinage
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(4), caractérisé en ce que pour la réduction
d'épaisseur, on utilise les rouleaux ou les cylindres
(3') du taquet (3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande métallique (5) passe en outre dans
une zone de dressage par étirage entre la fin de la
zone de refroidissement (2) et I'installation de bobi-
nage (4).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le réglage des rouleaux/cylindres (3') du
taquet ou leurs éléments de réglage est réglé au
moyen d'un circuit de régulation en fonction des
propriétés de la bande.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le réglage des rouleaux de dressage par éti-
rage |'un par rapport a l'autre et par rapport a la ban-
de métallique (5) est réglé au moyen d'un circuit de
régulation en fonction des propriétés de la bande.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les propriétés de la bande sont la répartition
de latempérature, le contour de labande ou les ten-
sions de traction de la bande.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce qu'on utilise comme élé-
ment de réglage supplémentaire pour le réglage
des propriétés de la bande dans la zone de refroi-
dissement (2), la répartition de la température de la
bande sur la largeur avant une transformation dans
la zone de dressage par étirage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que laréduction de I'épais-
seur est différente sur la longueur de la bande.

Installation pour la transformation de la bande mé-
tallique (5), constituée par un train finisseur (1) avec
une zone de refroidissement (2) consécutive, un ta-
quet (3) et une installation de bobinage (4), en dis-
posant dans la zone entre la fin de la zone de re-
froidissement (2) et l'installation de bobinage (4) au
moins deux rouleaux ou cylindres (3') I'un au-des-
sus de l'autre de telle maniére qu'ils forment une
fente de laminage qui est plus petite que I'épaisseur
de labande en amont des rouleaux ou cylindres (3')
dans le sens de I'avancement de la bande, carac-
térisée en ce qu'il s'agit pour ces rouleaux ou cy-
lindres des rouleaux (3') du taquet, qui servent de
taquet (3) et qui réalisent une réduction d'épaisseur.

Installation selon la revendication 8, caractérisée
en ce que les diametres des rouleaux/cylindres (3')
de taquet sont identiques ou différents.
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Installation selon la revendication 8 ou 9, caracté-
risée en ce que les surfaces des rouleaux/cylin-
dres (3') de taquet sont lisses ou ont été rendues
rugueuses en vue du réglage d'une rugosité sou-
haitée de la bande.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 10, caractérisée en ce qu'on a prévu sur
le taquet (3) un dispositif pour la lubrification (6a,
6b) de la fente de laminage, celui-ci étant de préfé-
rence activable par zones sur la largeur de la ban-
de.

Installation selon la revendication 11, caractérisée
en ce qu'on a prévu, en aval du taquet (3), dans le
sens d'avancement de la bande, un dispositif (7a,
7b) pour éliminer le lubrifiant.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 10, caractérisée en ce qu'on a disposé,
en aval du taquet (3), dans le sens d'avancement
de la bande, une zone de refroidissement (10) de
la bande.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 13, caractérisée en ce qu'on a prévu un
appareil de mesure (11) de I'épaisseur derriere le
taquet (3) dans le sens d'avancement de la bande.
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