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(54) Walzvorrichtung zum Herstellen eines Metallbandes oder Profils mit einer über seine Breite 
variierenden Dicke

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Walzvor-
richtung zum Herstellen eines Metallbandes oder Profils
mit einer über seine Breite variierenden Dicke aus einem
flachen Metallband 22 mit einer Anzahl von in Linie hin-
tereinander angeordneten Gruppen von Rollformwerk-
zeugen 20, 21. Die Rollformwerkzeuge werden sukzes-
sive vom Metallband 22 durchlaufen, wobei eine erste
Gruppe von Rollformwerkzeugen mindestens eine Form-
rolle 20 umfasst, die mindestens einen ersten Einstich
24 in mindestens einer Oberfläche 28 des Metallbandes
22 erzeugt, um dort die Dicke des Metallbandes 22 zu
verringern. Zumindest einige nachfolgende Gruppen von
Rollformwerkzeugen enthalten weitere Formrollen 20,
die den ersten Einstich durch weitere Einstiche sukzes-
sive zu einem verdünnten Bereich 26 des Metallbandes
22 verbreitern. Erfindungsgemäß sind Mittel 4, 27 zum
Begrenzen der Einstichtiefe vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Walzvorrichtung zum
Herstellen eines Metallbandes oder Profils mit einer über
seine Breite variierenden Dicke aus einem flachen Me-
tallband nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Eine Walzvorrichtung dieser Art weist eine An-
zahl von in Linie hintereinander angeordneten Gruppen
von Rollformwerkzeugen auf, die sukzessive vom Me-
tallband durchlaufen werden. Eine erste Gruppe von
Rollformwerkzeugen umfasst mindestens eine Formrol-
le, die in mindestens einer Oberfläche des Metallbandes
mindestens einen ersten Einstich erzeugt, in welchem
die Dicke des Metallbandes verringert wird. In zumindest
einigen nachfolgenden Gruppen von Rollformwerkzeu-
gen sind weitere Formrollen vorhanden, die diesen er-
sten Einstich durch weitere Einstiche sukzessive zu ei-
nem verdünnten Bereich des Metallbandes verbreitern.
[0003] Metallbleche oder Blechteile, die aus Metall-
bändern hergestellt werden, werden in vielen Bereichen
der Technik, wie der Automobilindustrie, der Industrie für
Haushalts- und Gebrauchsgüter und dergleichen ver-
wendet. Je nach Anwendungsgebiet werden die Bleche
oder Blechteile zu Profilen umgeformt, wobei hier insbe-
sondere Walzprofilierverfahren zu erwähnen sind, die
mittels Profiliermaschinen mit einer Mehrzahl von Roll-
umformwerkzeugen aus Metallbändern Metallprofile
herstellen.
[0004] In vielen Anwendungsfällen, beispielsweise im
Fahrzeugbau, jedoch auch auf anderen Gebieten, ist
man bestrebt, die Materialstärke der eingesetzten Me-
tallbleche und Metallprofile möglichst gering zu halten,
um einerseits Materialkosten und andererseits Gewicht
einzusparen. Dies kann auf sehr effiziente Art und Weise
erzielt werden, indem als Ausgangsmaterial für die Ble-
che, Blechteile oder Profile Metallbänder verwendet wer-
den, die eine über deren Breite variierende Dicke auf-
weisen. Die Materialstärke des hieraus hergestellten
Bauteils kann dann gezielt an die im Gebrauchsfall zu
erwartenden Belastungen angepasst werden, wobei in
Bereichen höherer Belastung eine höhere Materialstärke
vorgesehen wird, während die Bereiche mit geringerer
Belastung dünner ausgebildet werden. Die hierdurch er-
zielbare Gewichts- und Materialeinsparung bei gleich-
wohl optimaler Bauteilfestigkeit liegt auf der Hand.
[0005] Bleche, Blechteile und Profile mit belastungs-
angepasster Dickenstruktur sind früher oft mit
schweißtechnischen Verfahren hergestellt worden. Hier-
bei werden Blechteile unterschiedlicher Dicke stumpf zu-
sammengeschweißt, oder es werden Verstärkungsble-
che auf besonders belastete Bereiche eines an sich zu
dünn ausgebildeten Bauteils aufgeschweißt. Dieses Vor-
gehen ist allerdings unter mehreren Gesichtspunkten
nicht optimal. Denn der zusätzliche Schweißprozess er-
zeugt signifikante zusätzliche Kosten. Des weiteren stellt
eine Schweißnaht aufgrund der beim Schweißen hervor-
gerufenen thermischen Gefügeveränderungen immer ei-
ne Schwachstelle im Bauteil dar.

[0006] In der DE 101 13 610 A1 ist vorgeschlagen wor-
den, aus einem flachen Metallband mittels einer Anzahl
von in Linie hintereinander angeordneten Gruppen von
Rollformwerkzeugen ein Metallband mit einer über seine
Breite variierenden Dicke herzustellen, ohne
Schweißverfahren einsetzen zu müssen. Hierbei wird zu-
nächst von einer ersten Formrolle ein erster Einstich in
die Oberfläche des Metallbands gewalzt, der die Mate-
rialstärke des Metallbands durch Ausbildung eines rillen-
förmigen Eindrucks lokal verringert. Eine Anzahl von
nachfolgenden Formrollen verbreitert diesen ersten Ein-
stich mit weiteren Einstichen sukzessive zu einem ver-
dünnten Bereich, der dementsprechend längs entlang
des gesamten Metallbands verläuft. Im Ergebnis erhält
man also ein Metallband mit beispielsweise einem ver-
dünnten mittigen Bereich und zwei dickeren Randberei-
chen, das beispielsweise zu Platinen geschnitten oder
zu Profilen mit belastungsangepassten Materialstärken
weiterverarbeitet werden kann. Von diesem Stand der
Technik geht die vorliegende Erfindung aus.
[0007] Beim Eindrücken der Formrollen in das Material
des Metallbandes wird Material verdrängt, wobei dieses
im wesentlichen in Breitenrichtung fließt; dies ist jeden-
falls erwünscht und wird gegebenenfalls durch entspre-
chende Maßnahmen gefördert, da ein Fließen des Ma-
terials in Längsrichtung zu einer Wellenbildung im her-
gestellten dickenvariablen Metallband führt.
[0008] Allerdings ist auch der Materialfluss in Breiten-
trichtung nicht ohne Probleme. Denn da sich das Metall-
band volumenkonstant umformt, wird das Metallband
beim Eindrücken der Rillen und beim Verbreitern dersel-
ben insgesamt breiter. Dies geschieht jedoch mitunter
unregelmäßig, so dass die Breite des fertigen dickenva-
riablen Metallbandes schwankt. Dies kann für eine Wei-
terverarbeitung des Metallbandes unter Umständen sehr
nachteilig sein, beispielsweise wenn daraus mittels Pro-
filierwalzen ein Rohr hergestellt werden soll.
[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Walzvorrichtung der eingangs ge-
nannten Art hinsichtlich der unerwünschten Breiten-
schwankung des damit hergestellten dickenvariablen
Metallbandes zu verbessern.
[0010] Gelöst ist diese Aufgabe durch eine Walzvor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Bevorzug-
te Ausgestaltungen und Weiterbildungen der erfindungs-
gemäßen Walzvorrichtung ergeben sich aus den An-
sprüchen 2 bis 8.
[0011] Erfindungsgemäß ist erkannt worden, dass
Schwankungen in der Dicke des Ausgangs-Metallban-
des zu den nachteiligen Breitenschwankungen des fer-
tigen dickenvariablen Metallbandes führen. Denn her-
kömmliche Walzvorrichtungen zum Herstellen eines ver-
dünnten Bereiches arbeiten in einem geometriegesteu-
erten Prozess, d.h. die Formrolle bzw. deren beim Ein-
stich wirksamer Teil ist in einem festen Abstand zu einem
Gegendruckmittel, üblicherweise einer Gegenrolle, an-
geordnet. Wird nun das zwischen der Formrolle und dem
Gegendruckmittel hindurchgeführte Metallband dicker,
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bleibt die Geometrie unverändert, so dass die von der
Formrolle eingedrückte Rille relativ zur Oberfläche des
Metallbandes tiefer wird. Es wird also mehr Material ver-
drängt. Aufgrund der Volumenkonstanz bei der Materi-
alverdrängung führt dies letztendlich zu einer größeren
Breitung des Metallbandes an dieser Stelle. Hierdurch
erklärt sich, dass Banddickenschwankungen im Aus-
gangsmaterial in Breitenschwankungen des fertigen dik-
kenvariablen Metallbandes resultieren. Aufgrund der üb-
lichen Toleranzen bei Metallbändern sind Banddicken-
schwankungen allerdings eher der Normalfall als eine
Ausnahme.
[0012] Diese erfindungsgemäße Erkenntnis führte
schließlich zur Lösung, Mittel zum Begrenzen der Ein-
stichtiefe vorzusehen. Wenn dann also ein dickerer Be-
reich des Ausgangsmetallbandes den Einstich passiert,
kann die Rille wegen der erfindungsgemäßen Begren-
zung der Einstichtiefe nicht tiefer werden, als im dünne-
ren Bereich des Ausgangs-Metallbandes, so dass im Er-
gebnis auch im dickeren Bereich nicht mehr Material in
Breitenrichtung fließt und die Breitung des Metallbandes
konstant bleibt.
[0013] Soweit die Formrollen der Walzvorrichtung je-
weils mit einer zweiten Formrolle oder Gegenrolle zu-
sammenwirken, um einen Walzspalt zu bilden, und diese
beiden den Walzspalt bildenden Rollen in einem Gerüst
gelagert sind, können die Gerüste so ausgebildet sein,
dass sie den Walzspalt vergrößern, wenn eine vorbe-
stimmte Einstichtiefe erreicht ist. Dies kann geometrie-
gesteuert erfolgen und beispielsweise dadurch bewirkt
werden, dass das Gerüst motorisch gelüftet wird, wobei
ein Regelkreis für das Lüften des Gerüstet sorgt, wenn
die vorbestimmte Einstichtiefe erreicht ist. Das setzt na-
turgemäß eine Messung der Einstichtiefe oder eine Pro-
gnose der Einstichtiefe anhand einer Messung der Band-
dicke voraus. Ersteres kann beispielsweise mittels han-
delsüblicher optischer Messgeräte unmittelbar nach dem
Einstich erfolgen; letzteres beispielsweise durch ein me-
chanisches Abtasten der Banddicke unmittelbar vor dem
Einstich, wobei die Abtastvorrichtung mit den motori-
schen Verstellelementen des Gerüstes gekoppelt ist.
[0014] Besonders bevorzugt ist es im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung jedoch, wenn das Walzen mit der
erfindungsgemäßen Walzvorrichtung zumindest zum
Teil kraftgesteuert erfolgt, anstatt wie bisher grundsätz-
lich geometriegesteuert. Hierfür kann insbesondere ein
Gerüst, das die beiden den Walzspalt bildenden Rollen
eines Einstichs hält, mit einer Stabilität versehen werden,
die den Walzspalt in vorgegebenen Toleranzen hält, so-
lange eine Walzkraft, die entgegengesetzt auf die beiden
den Walzspalt bildenden Rollen einwirkt, unterhalb eines
vorbestimmten Wertes bleibt, während das Gerüst nach-
gibt und den Walzspalt öffnet, wenn diese Walzkraft den
vorbestimmten Wert übersteigt. Insbesondere kann das
Gerüst oberhalb des vorbestimmten Wertes der Walz-
kraft eine überproportional hohe Nachgiebigkeit aufwei-
sen, also einen abknickenden Verlauf der Kraftkennlinie
zeigen.

[0015] Eine entsprechende Formung der Formrollen
kann bewirken, dass die Walzkraft über den genannten
vorbestimmten Wert ansteigt, sobald die Rille tiefer als
vorgesehen wird. Die Stabilität des Gerüstes, die ein
Nachgeben desselben beim Übersteigen des vorbe-
stimmten Wertes der Walzkraft ermöglicht, kann durch
eine Dimensionierung der Gerüstmaterialien erzielt wer-
den, jedoch ist es auch denkbar, beispielsweise Pneu-
matikzylinder vorzusehen, die ein kontrolliertes Lüften
des Walzspalts gegen eine Federkraft ermöglichen. Hier-
durch wäre auch eine Kombination einer geometriege-
steuerten mit einer kraftgesteuerten Einstichsbegren-
zung möglich.
[0016] Besonders bevorzugt ist es, im Rahmen der
vorliegenden Erfindung auf dem Umfang der Formrollen
einen Tiefenanschlag vorzusehen. Dieser wird vorzugs-
weise von mindestens einer walzenförmigen Fläche auf
dem Umfang der Formrolle gebildet, die neben einem
den Einstich erzeugenden Drückring - oder mehreren
Einstich erzeugenden Drückringen - angeordnet und ge-
genüber diesen um die Solltiefe des Einstichs radial zu-
rückgesetzt ist. Diese walzenförmige Fläche - oder die
Summe von mehreren walzenförmigen Flächen - weist
eine um ein mehrfaches größere axiale Ausdehnung auf,
als die Einstich erzeugenden Drückringe, was bedeutet,
dass die Walzkraft sprunghaft ansteigt, sobald der Tie-
fenanschlag mit der Oberfläche des Metallbandes in
Kontakt kommt.
[0017] Dieser sprunghafte Anstieg der Walzkraft er-
möglicht eine besonders wirkungsvolle Umsetzung des
bevorzugten Konzepts, ein die beiden walzspaltbilden-
den Rollen haltendes Gerüst kraftgesteuert zum Nach-
geben zu bringen, wenn die Soll-Einstichtiefe erreicht ist.
Denn dieses Gerüst muss dann nur eine Stabilität auf-
weisen, die den Walzspalt in engen Toleranzen hält, so-
lange nur der Drückring oder die mehreren Drückringe
der Formrolle in das Material des Metallbandes einste-
chen. Gleichzeitig muss die Stabilität des Gerüstes so
begrenzt sein, dass es dann nachgibt, wenn die Walz-
kraft durch Aufsetzen des Tiefenanschlags auf der Ober-
fläche des Metallbandes sprunghaft ansteigt. Der Sprung
im Wert der Walzkraft kann sehr hoch sein, so dass eine
entsprechende Ausbildung des Gerüstes recht einfach
möglich ist, wobei selbst große Toleranzen unschädlich
sind.
[0018] Das Versehen der Formrolle mit einem Tiefen-
anschlag bietet allerdings nicht nur beim kraftgesteuer-
ten Prozess Vorteile; ein solcher Tiefenanschlag ist viel-
mehr auch bei einem weiterhin geometriegesteuerten
Prozess möglich. Beispielsweise können die Lagerkräfte
auf die Lager der Formrolle laufend gemessen und der
Walzspalt bei einem sprunghaften Anstieg dieser Lager-
kräfte geöffnet werden. Dies hat den Vorteil, dass die
Öffnung des Walzspalts nur gerade so weit erfolgen
kann, dass der Tiefenanschlag nicht mehr auf der Ober-
fläche des Metallbandes aufliegt, während für das Ein-
drücken der Rille weiterhin die volle Walzkraft zur Verfü-
gung steht. Gleichwohl kann dann auf eine Messung der
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Banddicke oder eine Messung der Rillentiefe verzichtet
werden.
[0019] Ein Ausführungsbeispiel für ein Gerüst einer er-
findungsgemäß ausgebildeten Walzvorrichtung ist im fol-
genden anhand der beigefügten Zeichnungen näher be-
schrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht eines Gerüsts ei-
ner Walzvorrichtung;

Figur 2 eine schematische Schnittdarstellung der in
diesem Gerüst gehaltenen Rollformwerkzeu-
ge;

Figur 3 eine schematische Ansicht dreier sukzessive
hintereinander ange- ordneter Rollformwerk-
zeuge entsprechend der Darstellung in Figur 2

[0020] Figur 1 zeigt schematisch die Ansicht eines Ge-
rüsts 1 mit einer oberen Arbeitswelle 2 und einer unteren
Arbeitswelle 3, die jeweils (hier nicht dargestellte) Roll-
formwerkzeuge tragen. Eine erfindungsgemäße Walz-
vorrichtung besteht aus einer Mehrzahl von solchen, in
Linie hintereinander angeordneten Gerüsten.
[0021] Die obere Arbeitswelle 2 sitzt nicht fest im Ge-
rüst 1, sondern ist höhenveränderlich gelagert. Hierzu
sind zwei Hydraulikzylindereinheiten 4a und 4b vorgese-
hen, die sich einerseits am Gerüst 1 und andererseits an
Lagern 5a und 5b der oberen Arbeitswelle 2 abstützen.
Es handelt sich hier um doppelt wirkende Hydraulikzy-
linder, mit denen eine definierte Höhenveränderung der
oberen Arbeitswelle 2 und damit eine definierte Einstel-
lung eines zwischen den (nicht dargestellten) Rollform-
werkzeugen gebildeten Walzspalts erzielt werden kann.
[0022] Eine hydraulische Beschaltung der Hydraulik-
zylindereinheiten 4a und 4b ist in Figur 1 schematisch
dargestellt. Die Hydraulikzylindereinheiten 4a, 4b wer-
den von einer Pumpe 10 über ein Rückschlagventil 11
und ein Zweiwegeventil 12 mit Hydrauliköl versorgt. Das
Zweiwegeventil 12 ermöglicht eine Umsteuerung der Hy-
draulikzylindereinheiten 4a, 4b: Wird die Leitung A druck-
beaufschlagt, verstellt sich die obere Arbeitswelle 2 bis
zu einem oberen Anschlag und somit zu einer maximalen
Öffnung des Walzspalts; wird durch ein Betätigen des
Zweiwegeventils 12, wie in Figur 1 dargestellt, die Lei-
tung B beaufschlagt, senkt sich die Arbeitswelle 2 bis zu
einem unteren Anschlag, so dass sich der Walzspalt bis
zu seiner kleinsten Ausdehnung schließt.
[0023] Zusätzlich zum Zweiwegeventil 12 ist ein Über-
drückventil 13 vorhanden, das von einer Druckmessein-
richtung 14 betätigt wird, sobald der im Hydrauliksystem
herrschende hydraulische Druck einen Schwellenwert
übersteigt. Diese einfache Maßnahme ermöglicht im Zu-
sammenspiel mit einer geeignet leistungsfähigen Pumpe
10 eine automatische Regelung des Walzspalts in Ab-
hängigkeit von der Walzkraft. Denn sobald die Walzkraft
sich erhöht, weil das gewalzte Metallband dicker und die
eingedrückte Rille tiefer wird, erhöht sich der Druck in

der Leitung B. Wird nun das Überdruckventil 13 geöffnet,
gibt die obere Arbeitswelle 2 nach und bewegt sich nach
oben, bis der hydraulische Druck in der Leitung B wieder
unter den Schwellenwert zur Betätigung des Überdruck-
ventils 13 sinkt. Die Pumpe 10 sorgt dann dafür, dass
der hydraulische Druck nicht weiter abfällt und somit der
Walzdruck zwischen den Rollformwerkzeugen aufrecht-
erhalten bleibt. Wenn umgekehrt das Metallband dünner
wird, sorgt der von der Pumpe aufgebaute hydraulische
Druck in der Leitung B dafür, dass die obere Arbeitswelle
2 umgehend nach unten bewegt wird, so dass sich der
Walzspalt entsprechend schließt.
[0024] Diese Regelung funktioniert naturgemäß dann
besonders gut, wenn die beteiligte Formrolle mit einem
Tiefenanschlag versehen ist. Denn dann steigt die Walz-
kraft sprunghaft an, wenn die eingedrückte Rille droht,
den vorgegebenen Soll-Wert zu überschreiten. Das
Überdruckventil 13 kann dann mit großen Toleranzen
behaftet sein.
[0025] Figur 2 zeigt nun schematisch die in Figur 1 der
besseren Übersichtlichkeit halber weggelassenen Roll-
formwerkzeuge 20, 21 mit einem Metallband 22 im
Schnitt. Das auf der oberen Arbeitswelle 2 gelagerte Roll-
formwerkzeug 20 ist eine Formrolle, während das auf der
unteren Arbeitswelle 3 gelagerte Rollformwerkzeug 21
eine einfache Gegenrolle ist. Diese Rollen bilden einen
Walzspalt 23, durch den das Metallband 22 geführt wird.
Es handelt sich vorliegend nicht um den ersten Einstich
in die Oberfläche des Metallbandes 22, sondern um ei-
nen nachfolgenden Einstich, der die im ersten Einstich
erzeugte Rille 24 verbreitert. Hierfür trägt die Formrolle
20 einen Drückring 25, mit dem die Rille 24 zu einem
verdünnten Bereich 26 des Metallbands verbreitert wird.
[0026] Neben dem Drückring 25 weist die Formrolle
20 außerdem einen Tiefenanschlag 27 auf, der in der
dargestellten Anordnung bereits auf die Oberfläche 28
des Metallbandes 22 auftrifft. Anhand dieser Zeichnung
wird unmittelbar klar, dass die Walzkraft, die entgegen-
gesetzt auf die beiden Rollformwerkzeuge 20, 21 wirkt,
durch das Auftreffen des Tiefenanschlags 27 auf die
Oberfläche 28 des Metallbands 22 sprunghaft ansteigt.
Ein weiteres Eindringen des Drückrings 25 in die Tiefe
des Metallbands 22 wird dadurch unmöglich, da der
sprunghafte Anstieg der Walzkraft das Auslösen des
Überdruckventils 13 bewirkt. Die erfindungsgemäße Be-
grenzung der Einstichtiefe wird im vorliegenden Ausfüh-
rungsbeispiel also durch eine Kraftsteuerung erzielt.
[0027] Figur 3 zeigt zu einem besseren Verständnis
des erfindungsgemäßen Verfahrens schematisch eine
Abfolge dreier hintereinander angeordneter Paare von
Rollformwerkzeugen 20, 21, zwischen denen das Metall-
band 22 durchgeführt wird. Die in Figur 3 links angeord-
nete Darstellung zeigt den ersten Einstich des Drückrings
25 des Rollformwerkzeugs 20 in das Metallband 22, wo-
durch eine erste Rille 24 erzeugt wird. Die mittlere Dar-
stellung zeigt ein nachfolgendes Paar von Rollformwerk-
zeugen 20, 21, wobei hier der Drückring 25 des Rollform-
werkzeugs 20 seitlich versetzt ist. Hierdurch verbreitert

5 6 



EP 2 301 688 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

er die Rille 24 in der vorliegenden Darstellung nach
rechts. Die ganz rechts angeordnete Abbildung in Figur
3 zeigt schließlich die bereits in Figur 2 dargestellte An-
ordnung, in der die Rille 24 bereits zu einem verdünnten
Bereich 26 des Metallbands 22 verbreitert worden ist.

Patentansprüche

1. Walzvorrichtung zum Herstellen eines Metallbandes
oder Profils mit einer über seine Breite variierenden
Dicke aus einem flachen Metallband (22), mit einer
Anzahl von in Linie hintereinander angeordneten
Gruppen von Rollformwerkzeugen (20, 21), die suk-
zessive vom Metallband (22) durchlaufen werden,
wobei eine der Gruppen von Rollformwerkzeugen
mindestens eine Formrolle (20) umfasst, die minde-
stens einen ersten Einstich (24) in mindestens einer
Oberfläche (28) des Metallbandes (22) erzeugt, um
dort die Dicke des Metallbandes (22) zu verringern,
und wobei zumindest einige nachfolgende Gruppen
von Rollformwerkzeugen weitere Formrollen (20)
enthalten, die den ersten Einstich durch weitere Ein-
stiche sukzessive zu einem verdünnten Bereich (26)
des Metallbandes (22) verbreitern,
dadurch gekennzeichnet,
dass Mittel (4, 27) zum Begrenzen der Einstichtiefe
vorgesehen sind.

2. Walzvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Formrollen (20) jeweils mit einer zweiten
Formrolle oder Gegenrolle (21) zusammenwirken,
um einen Walzspalt (23) zu bilden, und dass diese
beiden den Walzspalt (23) bildenden Rollen (20, 21)
in einem Gerüst (1) gelagert sind.

3. Walzvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest das Gerüst (1) zum Erzeugen des
Einstichs so ausgebildet ist, dass es den Walzspalt
(23) vergrößert, wenn eine vorbestimmte Einstich-
tiefe erreicht ist.

4. Walzvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gerüst (1) motorisch lüftbar ist, und dass
ein Regelkreis (10, 12, 13, 14) vorgesehen ist, der
ein Lüften des Gerüsts (1) bewirkt, wenn die vorbe-
stimmte Einstichtiefe erreicht ist.

5. Walzvorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gerüst (1) eine Stabilität aufweist, die den
Walzspalt (23) in vorgegebenen Toleranzen hält, so-
lange eine Walzkraft, die entgegengesetzt auf die
beiden den Walzspalt (23) bildenden Rollen (20, 21)

einwirkt, unterhalb eines vorbestimmten Wertes
bleibt, während das Gerüst (1) nachgibt und den
Walzspalt (23) öffnet, wenn die Walzkraft diesen vor-
bestimmten Wert übersteigt.

6. Walzvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gerüst (1) so ausgebildet ist, dass es ober-
halb des vorbestimmten Wertes der Walzkraft eine
überproportional hohe Nachgiebigkeit aufweist.

7. Walzvorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel zum Begrenzen der Einstichtiefe ei-
nen Tiefenanschlag (27) auf dem Umfang der Form-
rolle (20) umfassen.

8. Walzvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Tiefenanschlag (27) mindestens eine wal-
zenförmige Fläche auf dem Umfang der Formrolle
(20) ist, die neben einem den Einstich (24) erzeu-
genden Drückring (25), oder mehren Einstich erzeu-
genden Drückringen, angeordnet und gegenüber
diesen um die Solltiefe des Einstichs (24) radial zu-
rückgesetzt ist, wobei diese walzenförmige Fläche,
oder die mehreren walzenförmigen Flächen in der
Summe, eine um ein Mehrfaches größere axiale
Ausdehnung aufweisen als die Einstich erzeugen-
den Drückringe (25).
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