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Planheitssteuerung fiir eine Walzstrasse

(57)  Zur Bestimmung der Sollwerte fir Profil- und
Planheitsstellglieder eines Walzgerists mit mindestens
zwei Arbeitswalzen werden einem Materialflussmodell
(13) EingangsgroRen (9,s) zugefiihrt, die das Metall-
band vor und nach dem Durchlaufen des Walzgerists
beschreiben. Mit Hilfe des Materialflussmodells (13)
wird online ein Walzkraftverlauf ermittelt und einem Wal-
zenverformungsmodell (7) zugefihrt. Mit Hilfe weiterer

Steuerrechner und rechnergestiitztes Ermittlungsverfahren fiir eine Profil- und

Modelle (9,10) und unter Heranziehen des Walzkraft-
verlaufs werden sich ergebende Walzenverformungen
ermittelt und einem Sollwertermittler (11) zugefiihrt. Es
wird vorgeschlagen, die jeweils aktuelle Bandmittenla-
ge (125) den Modellen (9,10) zuzufiihren und so den,
insbesondere beim Warmwalzen, erheblichen Auswir-
kungen des Schwarmens des Metallbandes Rechnung
zu tragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Steuerrechner fir
eine Walzstrafle mit mindestens einem Walzgeriist, das
mindestens zwei Arbeitswalzen zum Walzen eines Me-
tallbandes aufweist und mit mindestens einem Steuer-
rechner zur Ermittlung von Sollwerten fir Profil- und
Planheitsstellglieder des Walzgertists verbunden ist so-
wie ein rechnergestitztes Ermittlungsverfahren fir Soll-
werte fir Profil- und Planheitsstellglieder eines Walzge-
rusts mit zumindest Arbeitswalzen zum Walzen von Me-
tallband, das sich in einer Bandbreitenrichtung er-
streckt.

[0002] Die Erfindung geht dabei von einem Ermitt-
lungsverfahren fur Sollwerte fir Profil- und Planheits-
stellglieder eines Walzgerists aus wie es in der DE 102
11 623 A1 beschrieben wird. GemaR der DE 102 11 623
A1 werden einem Materialflussmodell EingangsgréRen
zugefuhrt, die ein Metallband vor und nach dem Durch-
laufen eines Walzgerustes beschreiben. Das Material-
flussmodell ermittelt online einen Walzkraftverlauf in
Bandbreitenrichtung und fihrt ihn einem Walzenverfor-
mungsmodell zu. Das Walzenverformungsmodell ermit-
telt daraus sich ergebende Walzenverformungen und
fuhrt sie einem Sollwertermittler zu, der anhand der er-
mittelten Walzenverformungen und eines auslaufseiti-
gen Konturverlaufs die Sollwerte fir die Profil- und Plan-
heitsstellglieder ermittelt,

[0003] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung
werden folgende Begriffsdefinitionen verwendet: Der
"Profilwert" wird als skalares MaR fiir die Abweichung
der Banddicke an den Bandrandern von der Banddicke
in der Bandmitte verstanden. Unter "Konturverlauf" wird
der Banddickenverlauf abzliglich der Banddicke in der
Bandmitte verstanden. Der Begriff "Planheit" umfasst
von seinem Wortsinn her zuné&chst nur sichtbare Ver-
werfungen des Metallbandes. Der Begriff der Planheit
wird aber dartiber hinaus als Synonym fur die im Band
herrschenden inneren Spannungen verwendet, und
zwar unabhangig davon, ob diese inneren Spannungen
zu sichtbaren Verwerfungen des Metallbandes flihren
oder nicht.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, eine WalzstralRe und ein rechnergesteuer-
tes Ermittlungsverfahren fur Sollwerte fur Profil- und
Planheitsstellglieder bereitzustellen, mittels dessen vor-
gegebene Profilwerte, Konturverlaufe und/oder Plan-
heitsverldufe des Walzbandes besser als im Stand der
Technik beschrieben erreicht und eingehalten werden
kénnen. Insbesondere soll den dufRerst hohen Gutean-
forderungen hinsichtlich der Genauigkeit bei der Einhal-
tung von Profil-, Kontur- und Planheitsanforderungen an
das Walzband beim Auslaufen aus der Walzstralle
Rechnung getragen werden.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
der eingangs genannten Art, wobei einem Material-
flussmodell Eingangsgréen zugeflihrt werden, die das
Metallband vor und nach dem Durchlaufen des Walzge-
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rists beschreiben, wobei das Materialflussmodell on-
line zumindest einen Walzkraftverlauf zumindest in der
Bandbreitenrichtung ermittelt und einem Walzenverfor-
mungsmodell zufihrt, wobei dem Walzenverformungs-
modell ein aktueller Wert der Bandmittenlage zugefiihrt
wird, wobei das Walzenverformungsmodell unter Her-
anziehen des Walzkraftverlaufs sich ergebende Wal-
zenverformungen ermittelt, einem Sollwertermittler zu-
fuhrt und wobei der Sollwertermittler anhand der ermit-
telten Walzenverformungen und eines auslaufseitigen
Soll-Konturverlaufs die Sollwerte fir die Profil- und
Planheitsstellglieder ermittelt.

[0006] Die Aufgabe wird auch geldst durch einen
Steuerrechner fiir eine WalzstralRe der eingangs ge-
nannten Art, wobei die WalzstraRe mindestens eine
Messvorrichtung zur Bestimmung der Bandmittenlage
des Metallbandes aufweist, wobei der Steuerrechner ei-
ne Vorrichtung zur Sollwertermittlung und ein Modul zur
Modellierung der Walzenverformung aufweist, wobei
das Modul zur Modellierung der Walzenverformung
mindestens ein Modul zur Modellierung der Walzenbie-
gung und mindestens ein Modul zur Modellierung der
Walzentemperatur und des WalzenverschleiRes auf-
weist, wobei das Modul zur Modellierung der Walzen-
verformung mit der Messvorrichtung und mit der Vor-
richtung zur Sollwertermittlung gekoppelt ist.

[0007] Wieinder DE 102 11623 A1 beschrieben, fuf3t
die vorgeschlagene Berechnung von Sollwerten fiir Pro-
fil- und Planheitsstellglieder auch insbesondere deshalb
auf Modellen, die die elastische Deformation der Ar-
beitswalzen sowie die thermischen und VerschleiRbal-
ligkeiten beschreiben, weil diese GréRen wahrend des
Walzbetriebs nicht unter vertretbarem Aufwand
messbar sind. Anders als bei der DE 102 11 623 A1 wird
jedoch nicht davon ausgegangen, dass das Band mittig
bezogen auf die Gerlstmitte lauft. Es wird vielmehr be-
ricksichtigt, dass es insbesondere beim Walzen von
Warmband oft zum so genannten Schwarmen kommt,
das heil3tinnerhalb eines Gerusts andert sich die Band-
mittenlage wahrend des Bandlaufes in erheblichem
Ausmal. Durch die erfindungsgemafRe Berlcksichti-
gung der Bandmittenlage kénnen insbesondere die Ver-
schleiRkanten an der Arbeitswalzenoberflache deutlich
genauer vorhergesagt werden. Es hat sich zudem her-
ausgestellt, dass durch die Bertcksichtigung der Band-
lage die errechnete Durchbiegung des Walzensatzes
und die berechneten thermischen und Verschleif3ballig-
keiten der Arbeitswalzen wesentlich realitdtsgetreuer
bestimmt werden kénnen.

[0008] Die Modellergebnisse werden noch deutlich
verbessert, wenn der Wert der Bandmittenlage zyklisch,
vorzugsweise z.B. dem Walzentemperatur- und -ver-
schleiBmodell, zugefiihrt wird. Dies kann z.B. alle drei
Sekunden erfolgen.

[0009] Mit Vorteil werden anhand der Verschleil’kon-
turen Grenzen fiir die axiale Verschiebbarkeit der Ar-
beitswalzen, insbesondere CVC-Walzen, bestimmt.
[0010] Mit Vorteil wird fiir das Walzenbiegemodell ein
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Schwankungsbereich fir die Bandmittenlage des zu
walzenden Bandes ermittelt.

[0011] Mit Vorteil wird das Walzenbiegemodell bei je-
der Sollwertermittlung mindestens zwei mal fir minde-
stens zwei verschiedene Werte der Bandmittenlage auf-
gerufen. Dabei wird mit Vorteil die fortlaufende Berech-
nung von Empfindlichkeiten, die zur Profil- und Plan-
heitsregelung benutzt werden, wahrend des Bandlaufs
entsprechend dem jeweils aktuellen Bandlagenmess-
wert zwischen den Biegemodellergebnissen interpo-
liert. Dabei wird insbesondere der ermittelte Schwan-
kungsbereich abgedeckt.

[0012] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung sind der nachfolgenden Beschreibung von er-
findungsgemaRen Ausfihrungsbeispielen und den zu-
gehorigen Zeichnungen zu entnehmen. Es zeigen:

Figur 1 eine Walzstralle,

Figur2  ein Blockschaltbild der Steuereinrichtung
samt ihrer Module bzw. Modelle,

Figur 3  eine schematische Darstellung der Mittenla-
ge von Walze und Metallband,

Figur4  die VerschleiRgrenzen an der Walze,

Figur 5 ein Walzentemperatur- und -verschleiRmo-
dell und

Figur 6  ein Walzenbiegemodell.

[0013] Gemal Figur 1 wird eine Walzstralte zum Wal-

zen eines Metallbandes 1 von einem Steuerrechner 2
gesteuert. Die in Figur 1 gezeigte Walzstralle weist
mehrere Walzgeruste 3, insbesondere mindestens drei
Walzgeruste 3, auf. In Figur 1 sind sieben Walzgeriste
3 dargestellt. Das Metallband 1 wird in der WalzstralRe
in einer Walzrichtung x gewalzt und durchlauft die Walz-
stral’e mit der Geschwindigkeit v. Die Betriebsweise des
Steuerrechners 2 wird vorzugsweise von einem Com-
puterprogrammprodukt festgelegt, mit dem der Steuer-
rechner 2 programmiert ist.

[0014] Die in Figur 1 gezeigte Walzstral3e ist als Fer-
tigstraRe zum Warmwalzen von Stahlband oder
Grobblech ausgebildet. Die vorliegende Erfindung ist
aber nicht auf die Anwendung bei einer mehrgeristigen
Fertigstrale zum Warmwalzen von Stahlband be-
schrankt. Vielmehr kdnnte die WalzstralRe auch als Kalt-
walzstraBe (Tandemstrale) ausgebildet sein und/oder
nur ein Walzgerist (z.B. ein Reversiergerist) aufweisen
und/oder zum Walzen eines Nichteisenmetalls (z. B.
Aluminium oder Kupfer) ausgebildet sein. Die Walzge-
riste 3 weisen zumindest Arbeitswalzen 4 und, wie in
Figur 1 fur eines der Walzgeriste 3 angedeutet, in der
Regel auch Stitzwalzen 5 auf. Sie kdnnten auch noch
mehr Walzen aufweisen, beispielsweise axial ver-
schiebbare Zwischenwalzen. Auch die Arbeitswalzen
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kénnen axial verschiebbar sein.

[0015] Vom Steuerrechner 2 werden Geristreglern 6
Sollwerte fir in der Zeichnung nicht dargestellte Profil-
und Planheitsstellglieder vorgegeben. Die Gerustregler
6 regeln die Stellglieder dann entsprechend den vorge-
gebenen Sollwerten.

[0016] Durch die Sollwerte wird pro Walzgerist 3 ein
auslaufseitiger Walzspaltverlauf beeinflusst, der sich
zwischen den Arbeitswalzen 4 einstellt. Der auslaufsei-
tige Walzspaltverlauf korrespondiert mit einem auslauf-
seitigen Konturverlauf ¥ (in der Zeichnung nicht darge-
stellt) des Metallbandes 1. Die Sollwerte fir die Stell-
glieder missen daher derart ermittelt werden, dass sich
dieser korrespondierende Walzspaltverlauf ergibt.
[0017] Der Steuerrechner 2 wird mit den Eingangs-
gréBen vy, Sy, 91, St und weiteren EingangsgréfRen be-
aufschlagt, die im folgenden naher erlautert werden.
[0018] Die dem Steuerrechner 2 zugefiihrten Ein-
gangsgréRen umfassen beispielsweise Stichplandaten
wie eine Eingangsdicke hy des Metallbandes 1 sowie
fir jedes Walzgerust 3 eine Gesamtwalzkraft FW (Figur
2, nachfolgend kurz Walzkraft genannt) und eine Stich-
abnahme r. Sie umfassen in der Regel ferner eine End-
dicke h,, einen Sollprofilwert, einen Sollendkonturver-
lauf 91 und einen gewinschten Planheitsverlauf St.
Meist soll das gewalzte Metallband 1 so plan wie még-
lich sein. Der Steuerrechner 2 ermittelt die Sollwerte al-
so aus EingangsgréRen, die ihm zugefiihrt werden und
die das Metallband 1 ein- und auslaufseitig beschrei-
ben.

[0019] Mit Hilfe mindestens einer Messvorrichtung
zur Bestimmung der Bandmittenlage 125 (Figur 2) wird
die Bandmittenlage des Metallbandes 1 ermittelt. Die
Messvorrichtung 125 istin Figur 1 nicht dargestellt. Eine
oder mehrere Messvorrichtungen zur Bestimmung der
Bandmittenlage 125 werden vorzugsweise zwischen
den Walzgeristen 3 angeordnet. Sie Ubermitteln Mess-
werte der Bandmittenlage 122 (Figur 3) bzw. Werte flr
Abweichungen der Bandmittenlage AM(Figur 3) an den
Steuerrechner 2.

[0020] GemaR Figur 2 sind im Steuerrechner 2 unter
anderem mehrere Module zur Modellierung der Walz-
stralle vorgesehen. So weist der Steuerrechner 2 ein
Modul zur Modellierung der Arbeitswalzenabplattung 8,
ein Modul zur Modellierung der Walzenbiegung 9 und
ein Modul zur Modellierung der Walzentemperatur und
des Walzenverschlei’es 10 auf. Die vorgenannten Mo-
dule 8, 9, 10 bilden gemeinsam, gegebenenfalls unter
Einbeziehung weiterer Module, ein Modul zur Modellie-
rung der Walzenverformung 7. Im Steuerrechner 2 sind
ferner Mittel zur Konturermittlung 12 und ein Modul zur
Modellierung der Bandverformung 13 implementiert.
[0021] Die ermittelten Soll-Konturverldufe & werden
einem Modul zur Modellierung der Bandverformung 13
zugefihrt, um die zugehorigen Soll-Walzkraftverlaufe
Fg,i in der Bandbreitenrichtung z (vergleiche Figuren 3
und 4) fur die einzelnen Walzgeruste 3 zu ermitteln. Das
Bandverformungsmodell 13 ist stralenbezogen und
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vorzugsweise in Materialflussmodelle unterteilt. Die Ma-
terialflussmodelle dienen dazu, online das physikali-
sche Verhalten des Metallbandes 1im Walzspalt zu mo-
dellieren und werden in der DE 102 11 623 A1 naher
beschrieben.

[0022] Da die Abplattung der Arbeitswalzen 4 zum
Metallband 1 entscheidend vom Walzkraftverlauf Fg(z)
in Bandbreitenrichtung z abhangt, wird der Walzkraft-
verlauf Fg(z) gemé&l Figur 2 dem Arbeitswalzenabplat-
tungsmodell 8 zugeflhrt. Im Arbeitswalzenabplattungs-
modell 8 werden ferner Parameter, wie die Bandbreite,
die Bandeinlaufdicke, die Stichabnahme, die Walzkraft
FW, der Arbeitswalzenradius und der Elastizitatsmodul
der Oberflache der Arbeitswalzen 4 zugefiihrt. Das Ar-
beitswalzenabplattungsmodell 8 ermittelt einen Abplat-
tungsverlauf der Arbeitswalzen 4 zum Metallband 1 hin
in der Bandbreitenrichtung z und gibt den Abplattungs-
verlauf an den Sollwertermittler 11 weiter. Der Walzkraft-
verlauf Fr(z) muBl nicht zwangsweise ausschliefilich
dem Arbeitswalzenabplattungsmodell 8 zugefiihrt wer-
den. Er kann dem Walzenverformungsmodell auch in
anderer Weise zugeflihrt werden. So kann der Walz-
kraftverlauf Fr(z) alternativ oder zusétzlich dem Wal-
zenbiegemodell 9 und/oder dem Walzentemperatur-
und -verschleillmodell 10 zugefiihrt werden.

[0023] Figur 3 zeigt einen Langsschnitt durch eine Ar-
beitswalze 4 sowie einen Schnitt durch das Metallband
1, wobei die Zeichenebene senkrecht zur Walzrichtung
x liegt. In der Zeichenebene liegen die Banddickenrich-
tung y und die Bandbreitenrichtung z, die parallel zur
Walzenachse 120 liegt. Da es insbesondere beim Wal-
zen von Warmband mittels einer Walzstrafle zum so ge-
nannten Schwarmen des Bandes 1 kommt, &ndert sich
die Lage der Bandmitte 122 innerhalb der Geruste 3
wahrend des Bandlaufes erheblich. Nur im Ausnahme-
fall sind also in der Praxis die Walzenmitte 121, die stets
senkrecht zur Walzenachse 120 liegt, und die Bandmit-
tenlage 120 nicht zueinander versetzt. Man kann mit Hil-
fe von Gebern eine Abweichung AM der Bandmittenlage
122 von der Walzenmitte 121 ermitteln. Die Abweichung
AM schwankt wahrend des Walzbetriebs stéandig und
kann bis zu mehreren Zentimetern betragen. Dies wirkt
sich insbesondere auf die VerschleiRgrenzen der Ar-
beitswalzen 4 aus. So weichen die tatséchlichen Ver-
schleiRgrenzen 124 (Figur 4) aufgrund des Schwar-
mens des Bandes erheblich von den Verschleiflgrenzen
123 (Figur 4) ab, die man bei einem stets mittig laufen-
den Band erwarten wirde.

[0024] Statt nun davon auszugehen, dass das Band
stets mittig bezogen auf die Walzenmitte 121 bzw. die
Gerustmitte verlauft, wird die genaue Bandmittenlage
122, die von einer Messvorrichtung 125 ermittelt wird,
an das Modul zur Modellierung der Walzenverformung
7 weitergegeben (vergleiche auch Figur 2). So wird fiir
das Walzenbiegemodell 9 zun&chst aus dem aktuellen
Bandlagenmesswert 122 und/oder aus Bandlagen-
messwerten der Vergangenheit ein Toleranzbereich fir
die Bandlage des zu walzenden Bandes bestimmt. Das
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Walzenbiegemodell 9 wird vorzugsweise mindestens
zwei mal fir verschiedene Bandlagen aufgerufen. Vor-
zugsweise wird fur die Berechnung der Profil- und Plan-
heitssollwerte, wie auch beispielsweise fir die fortlau-
fende Berechnung von Empfindlichkeiten wahrend des
Bandlaufs, entsprechend dem jeweils aktuellen Band-
lagenmesswert zwischen den Biegemodellergebnissen
interpoliert.

[0025] Dem Walzentemperatur- und -verschleifmo-
dell 10 (Figur 5) wird bei jedem Modellaufruf der aktuelle
Bandlagenmesswert zugefiihrt. Dies erfolgt vorzugs-
weise zyklisch. Dabei wird vorzugsweise davon ausge-
gangen, dass die Abweichung der Bandmittenlage AM
sich zwischen zwei Aufrufen des Walzentemperaturund
-verschleiBmodells 10 nur relativ geringfligig &ndert.
[0026] Bei der zyklischen Berechnung von Empfind-
lichkeiten wahrend des Bandlaufs ist zu beachten, dass
nicht nur Ergebnisse des Walzentemperatur- und -ver-
schleifmodells 10 sich zeitlich andern, sondern auch
die des Biegemodells 9, wenn sich die Bandmittenlage
122 zeitlich éndert. Ein zyklisches Aufrufen des Biege-
modells muss deshalb jedoch nicht zwangslaufig erfol-
gen.

[0027] Mit Hilfe des Walzentemperatur- und -ver-
schleiBmodells 10 werden eine Temperaturkontur und
eine VerschleilRkontur fir alle Walzen fur das jeweilige
Walzgerist 3 ermittelt. Da sich die Temperatur und der
Verschlei® der Walzen 4, 5 im Laufe der Zeit &ndern,
muss das Walzentemperatur- und -verschleilimodell 10
immer wieder, insbesondere in regelmaigen zeitlichen
Abstanden aufgerufen werden. Der Abstand zwischen
zwei Aufrufen liegt Ublicherweise in der GréRenordnung
zwischen einer und zehn Sekunden, zum Beispiel bei
drei Sekunden. Dabei wird ein geeignetes Mittelungs-
verfahren fir die gemessene Bandmittenlage AM ver-
wendet. Die vom Walzentemperatur- und -
verschleiBmodell 10 ermittelten Temperatur- und Ver-
schleilRkonturen werden gemaf Figur 2 dem Walzen-
biegemodell 9 zugefihrt.

[0028] Die wesentlichen Eingangsparameter fiir das
Walzentemperaturund -verschleimodell 10 sind wie
auch in Figur 5 dargestellt, Banddaten, Walzendaten,
Klhlungsdaten, die Walzkrafte FW sowie die Bandge-
schwindigkeit v. Zudem geht auch Information Uber die
Abweichung der Bandmittenlage AM in das Walzentem-
peratur- und -verschleifimodell 10 ein. Mit Hilfe des Wal-
zentemperatur- und -verschleiBmodells 10 wird insbe-
sondere die thermische Balligkeit bzw. eine Tempera-
turkontur ermittelt.

[0029] Dem Walzenbiegemodell 9 werden neben den
vom Walzentemperatur- und -verschleimodell ermittel-
ten Temperatur- und Verschleif3korrekturen auch geo-
metrische Daten der Walzen 4, 5, die Walzkraft FW, eine
Riickbiegekraft sowie gegebenenfalls eine Walzenver-
schiebung zugefiihrt (vergleiche Figur 6). AuRerdem
gehen erfindungsgeman auch Informationen Uber die
Abweichung der Bandmittenlage AM in das Walzenbie-
gemodell 9 ein. Mit Hilfe des Walzenbiegemodells 9 wird
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eine Walzenverformung ermittelt, insbesondere also die
elastische Walzenbiegekontur.

[0030] Die vom Walzenbiegemodell 9 und die vom
Walzentemperatur- und - verschleiRmodell 10 ermittel-
ten Konturen werden gemal Figur 2 dem Sollwerter-
mittler 11 zugefihrt. Dem Sollwertermittler 11 werden
schlieRlich noch die Banddickenverlgufe ¥ zugefihrt.
Der Sollwertermittler 11 kann somit fiir jedes Walzgerust
3 durch Differenzbildung zwischen dem auslaufseitigen
Konturverlauf © einerseits und dem ermittelten Abplat-
tungen und Verformungen der Walzen 4, 5 andererseits
ermitteln, welche Restwalzenkontur durch die Profil-
und Planheitsstellglieder noch realisiert werden muss.
[0031] Die auslaufseitige Walzspaltkontur der Walz-
geruste 3 kann von verschiedenen Aktuatoren bzw.
Stellgliedern beeinflusst werden. Beispielhaft seien die
Walzenriickbiegung, eine axiale Walzenverschiebung
bei CVC-Walzen und eine Langsverdrehung der Ar-
beitswalzen 4 genannt ("pair crossing"). Auch eine nur
lokal wirkende Walzenbeheizung oder -kihlung ist
denkbar. Der Sollwertermittler 11 kann Sollwerte fiir alle
diese Stellglieder ermitteln.

Patentanspriiche

1. Rechnergestitztes Ermittlungsverfahren fiir Soll-
werte fur Profil- und Planheitsstellglieder eines
Walzgerists (3) mit zumindest Arbeitswalzen (4)
zum Walzen von Metallband (1), das sich in einer
Bandbreitenrichtung (z) erstreckt,

- wobei einem Materialflussmodell (18) Ein-
gangsgroflen (0, s) zugefihrt werden, die das
Metallband (1) vor und nach dem Durchlaufen
des Walzgerusts (3) beschreiben,

- wobei das Materialflussmodell (18) online zu-
mindest einen Walzkraftverlauf zumindest in
der Bandbreitenrichtung (z) ermittelt und einem
Walzenverformungsmodell (7) zufiihrt,

- wobei dem Walzenverformungsmodell (7) ein
aktueller Wert der Bandmittenlage (122) zuge-
fUhrt wird,

- wobei das Walzenverformungsmodell (7) unter
Heranziehen des Walzkraftverlaufs sich erge-
bende Walzenverformungen ermittelt und ei-
nem Sollwertermittler (11) zufiihrt und

- wobei der Sollwertermittler (11) anhand der er-
mittelten Walzenverformungen und eines aus-
laufseitigen Soll-Konturverlaufs (9) die Soll-
werte fur die Profil- und Planheitsstellglieder er-
mittelt.

2. Ermittlungsverfahren nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wert der

Bandmittenlage (22) zyklisch zugefiihrt wird.

3. Ermittlungsverfahren nach einem der vorstehenden
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Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass anhand von Verschleillkonturen Grenzen fir
die axiale Verschiebbarkeit der Arbeitswalzen er-
mittelt werden.

Ermittlungsverfahren nach einem der vorstehenden
Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass fir das Walzenbiegemodell (9) ein Schwan-
kungsbereich fir die Bandmittenlage (122) des zu
walzenden Bandes (1) ermittelt wird.

Ermittlungsverfahren nach Patentanspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Walzenbie-
gemodell (9) bei jeder Sollwertermittlung minde-
stens zweimal fir mindestens zwei verschiedene
Werte der Bandmittenlage (22) aufgerufen wird.

Ermittlungsverfahren nach Patentanspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den
mindestens zwei Werten der Bandmittenlage (122)
ein Interpolationsverfahren durchgefiihrt wird.

Steuerrechner (2) zur Ermittlung von Sollwerten fiir
Profil- und Planheitsstellglieder eines Walzgerists
(3) einer WalzstralRe insbesondere gemaf einem
Verfahren nach einem der vorstehenden Patentan-
spriiche aufweist,

- wobei das Walzgerlist mindestens zwei Ar-
beitswalzen (4) zum Walzen eines Metallban-
des (1) aufweist,

- wobei die WalzstraBe mindestens eine
Messvorrichtung (125) zur Bestimmung der
Bandmittenlage (122) des Metallbandes (1)
aufweist,

- wobei der Steuerrechner (2) eine Vorrichtung
zu Sollwertermittlung (11) und ein Modul zur
Modellierung der Walzenverformung (7) auf-
weist,

- wobeidas Modul zur Modellierung der Walzen-
verformung (7) mindestens ein Modul zur Mo-
dellierung der Walzenbiegung (9) und minde-
stens ein Modul zur Modellierung der Walzen-
temperatur und des WalzenverschleilRes (10)
aufweist,

- wobei das Modul zur Modellierung der Walzen-
verformung (7) mit der Messvorrichtung (125)
gekoppelt ist und

- wobeidas Modul zur Modellierung der Walzen-
verformung (7) mit der Vorrichtung zu Sollwert-
ermittlung (11) gekoppelt ist.

WalzstralRe mit einem Steuerrechner (2) nach Pa-
tentanspruch 7.
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