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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Betriebsverfahren fiir
ein Reversierwalzwerk, mit zumindest einem Reversier-
walzgerist zum Walzen eines Walzgutes, wobei das
Walzgut in einer Abfolge von Stichen mit wechselnder
Durchlaufrichtung das zumindest eine Reversierwalzge-
rist passiert und jeweils nach einem Stich mittels einer
als Aufhaspel fungierenden Reversierhaspel aufgehas-
pelt wird. Die Erfindung betrifft auch die Benutzung eines
Reversierwalzwerks nach dem genannten Betriebsver-
fahren.

[0002] Ein gattungsgemaRes Verfahren ist z.B. aus
JP-A 62009707 bekannt.

Stand der Technik

[0003] In einem Reversiergerist oder Umkehrgerist
wird das Walzgut in einem Hin- und Her-Gang in einer
Abfolge von Stichen dickenreduziert. Bei bekannten Kalt-
walzanlagen wird fir Walzspaltschmierung, Walzenkih-
lung und Walzenreinigung meist eine Ol-Wasser-Emul-
sion mit einer Olkonzentration von etwa 0,5% bis 5%
verwendet. Wird die Olkonzentration erhéht, so steigt im
Allgemeinen die Schmierwirkung, das heil3t die Reibung
im Walzspalt ist geringer, wahrend die Kihlwirkung ab-
nimmt.

[0004] Ungefahr 1/3 der Emulsionsmenge pro Geriist
wird bei TandemstraRen zur Walzspaltschmierung ein-
laufseitig auf die Arbeitswalzen oder auf das Metallband
knapp vor dem Walzspalt aufgetragen. Die verbleiben-
den 2/3 werden auslaufseitig in erster Linie zur Kiihlung
der Arbeitswalzen aber auch zur Walzenreinigung, ins-
besondere zur Reinigung der Stiitzwalzen, verwendet.
[0005] Beieinem Reversiergerustwird in der Regeldie
gesamte Emulsionsmenge pro Gerist einlaufseitig auf
die Arbeitswalzen oder auf das Band unmittelbar vor dem
Walzspalt aufgetragen.

[0006] In Abhangigkeit der installierten Motorleistung
der Hauptantriebe betragt der Volumenstrom bei einem
Kaltwalzwerk zum Beispiel 0,8 | pro Minute und Kilowatt-
stunde Antriebsleistung. Dies bedeutet beispielsweise
bei einer Geristantriebsleistung von 6000 kW pro Gerust
einen Volumenstrom des Kiihl-Schmier-Mediums (Emul-
sion) von 4800 | pro Minute.

[0007] Trotz dieser groBen Schmiermittelmenge kann
im Walzspalt die bendtigte Schmiermittelmenge unzurei-
chend eingestellt werden. Es tritt namlich das Problem
auf, dass die im Walzspalt zur Verfiigung gestellte Ol-
menge zur Walzspaltschmierung in erster Linie durch die
Kuhlanforderungen vorgegeben ist und nicht von den ak-
tuellen Schmieranforderungen im Walzspalt. Es ist da-
von auszugehen, dass bei einer Emulsions-Schmierung
im Walzspalt die Olkonzentration deutlich unter 100%
liegt, was zu einer verringerten Schmierwirkung fihrt. In
der Praxis bedeutet dies, dass der Walzolverbrauch
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deutlich hoher ist, als die tatsachlich benétigte Schmier-
mittelmenge zur Schmierung des Walzspaltes. Eine ge-
zielte Beeinflussung der aktuellen Schmier- und Reib-
verhaltnisse ist auf diese Weise nur beschrankt moglich,
beispielsweise nur iber die Olkonzentration in der Emul-
sion oder Uber Additive.

[0008] In der WO 2005/115651 A1 wird daher vorge-
schlagen, ausschlielich Grunddl ohne Wasser als Tra-
germedium in den Walzspalt einzubringen. Da das
Schmiermittel vor dem Einlauf in den Walzspalt auf das
Walzgut aufgetragen wird, ist fiir einen gleichmaRigen
Auftrag eine entsprechende Menge an Schmiermittel
notwendig.

Darstellung der Erfindung

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Betriebsverfahren fir ein Reversierwalzwerk anzuge-
ben, bei dem unter Aufrechterhaltung einer guten Walz-
spaltschmierung der Walzoélverbrauch weiter gesenkt
werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Reversierwalz-
werk mit den Merkmalen des Anspruchs 6 und durch ein
Betriebsverfahren fir ein Reversierwalzwerk mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.

[0011] Einem Grundgedanken der Erfindung nach,
wird das Schmiermittel nicht einlaufseitig dem Walzspalt
zugefihrt, sondern das Walzgut wird in einem vorange-
gangenen Arbeitsschritt beim Aufhaspeln eingedlt. Da-
durch wird das Schmiermittel durch die ibereinander lie-
genden Lagen gequetscht und vergleichmafigt, so dass
sich die Schmiermittelmenge weiter reduzieren lasst.
Durch den gleichmaRigen Flachenauftrag des Schmier-
mittels wird sichergestellt, das trotz der geringen
Schmiermittelmenge eine ausreichende Schmierung im
Walzspalt moglich ist. In Axialrichtung der Arbeitswalzen
gesehen herrschen gleiche Reibverhaltnisse. Das Walz-
gut erfahrt daher eine gleichmaRige Deformation und Er-
warmung. Dies wirkt sich vorteilhaft auf die Oberflachen-
gute des Walzgutes aus, da es weniger Rattermarken
aufweist. Da der KuhImittelstrom von der Zufuhr des
Schmiermittels vollstdndig entkoppelt ist, kann die
Schmierung besser auf Parameter des Walzprozesses
eingestellt werden. Ferner ergibt sich der Vorteil, dass
das Kiihimedium, z.B. Wasser mit einer im Vergleich zu
einer Emulsions-Schmierung niedrigen Temperatur zu-
gefihrtwerdenkann, so dass die Entwdrmung besser ist.
[0012] Die herkdmmliche Walzenschmierung beim
Einlauf im Walzgertust ist damit obsolet. Erfindungsge-
mafR wird die Schmierwirkung ausschlieBlich tUber das
zuvor eingedlte, einlaufende Metallband sichergestellt.
In der Regel kommt das Vormaterial eines Reversierge-
rustes von einer Beizanlage (Kontibeize oder Schubbei-
ze), in welcher die Metallbander nach dem Beizen zum
Zweck des Korrosionsschutzes eingedlt werden. Diese
eingedlten Bander laufen als Eingangsmaterial fir den
ersten Stich in das Reversierwalzgerist ein. Nach dem
ersten Stich wird das Metallband auf einer als Aufhaspel
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fungierenden Reversierhaspel aufgewickelt und, - sofern
noch im Anschluss ein weiterer Stich vorgesehen ist -,
vor dem Aufwickeln eingedlt.

[0013] Um eine moglichst gleichmaRige Schmierwir-
kung bei méglichst geringem Schmiermittelverbrauch zu
erreichen, kann es glinstig sein, wenn das Walzdl Gber
die gesamte Breite des Walzgutes in Form eines verdiis-
ten Ol-Gemisches gleichmaRig aufgetragen wird. Beim
Aufwickeln kommen die einzelnen Lagen des Metallban-
des in Kontakt und bewirken eine VergleichmaRigung
des aufgetragenen Walzéls. Das Walzdl dringt in die
Rautiefen des Walzgutes gut ein und entfaltet bei dem
spateren Walzvorgang eine gute Schmierwirkung.
[0014] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vor-
gesehen, dass das Walzdl in einer vergleichsweise ge-
ringen Menge von weniger als 200 ml pro Minute, bevor-
zugt in einem Bereich von etwa 50 bis 100 ml pro Minute
aufgetragen wird.

[0015] Da man im letzten Stich ohnedies mit geringen
Stichabnahmen walzt, kann es von Vorteil sein, wenn
vor dem letzten und/oder vor dem vorletzten Stich kein
Walzol auf das Walzgut aufgetragen wird. Dadurch lasst
sich der Verbrauch von Schmiermittel weiter senken, da
im letzten Stich die Schmieranforderungen geringer sind.
Firden letzten Stich reicht meistdas auf dem Metallband
aus vorigen Stichen verbliebene Ol aus, um fiir eine ge-
ringe Dickenreduktion noch eine ausreichende Schmier-
wirkung zu gewahrleisten.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0016] Zur weiteren Erlduterung der Erfindung wird im
nachfolgenden Teil der Beschreibung auf die Zeichnun-
gen Bezug genommen, aus denen weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen, Einzelheiten und Weiterbildungen der
Erfindung anhand eines nicht einschrankenden Ausfiih-
rungsbeispiels zu entnehmen sind.

Es zeigen:
Figur 1  eine schematische Darstellung eines Rever-
sierwalzwerks das aus einem Walzgerust und
zwei Reversierhaspeln besteht, im Zustand
des ersten Stichs;

Figur2  dasReversierwalzwerkgemaR Figur 1, im Zu-
stand des zweiten Stichs;
Figur 3  das Reversierwalzwerk gemaR Figur 1, in Zu-

stand des letzten Stichs.
Ausfiihrung der Erfindung

[0017] Figur 1 zeigt in einer vereinfachten schemati-
schen Darstellung ein Reversierwalzwerk 1. Bei einem
solchen Reversierwalzwerk 1 durchlauft das Walzgut 5
mit wechselnder Durchlaufrichtung 7 eines oder mehre-
rer Walzgeriste. Im vorliegenden Beispiel besteht das
Reversierwalzwerk 1 aus einem einzigen Reversierwalz-
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gerust 2. Zu beiden Seiten dieses Reversierwalzgeris-
tes 2 ist jeweils eine Reversierhaspel 3, 4 angeordnet.
Je nach Bewegungsrichtung 7 des Walzgutes 5 fungie-
ren diese Reversierhaspeln 3, 4 einmal als Aufhaspel,
einmal als Abhaspel. Dargestellt ist in Figur 1 der erste
Stich, bei dem die Reversierhaspel 3 eine Abhaspel und
die die Reversierhaspel 4 eine Aufhaspel 41 bildet. Ein
bereits eingedltes Walzband 5, zum Beispiel von einer
Beize her kommend, wird im Walzspalt des Reversier-
walzgeristes 2 dickenreduziert. Dabei passierte das
Walzband 5 in der eingezeichneten Durchlaufrichtung 7
von links nach rechts die Arbeitswalzen dieses Rever-
sierwalzgeristes 2. Wie der Figur 1 zu entnehmen ist,
wird gemaR der Erfindung dem Walzspalt einlaufseitig
am Walzgerist 2 kein Schmiermittel zugefiihrt, welcher
auf die Arbeitswalzen noch auf die Oberflache des Walz-
bandes 5. Die Schmierwirkung wird ausschlief3lich von
dem auf dem Walzband 5 anhaftenden Walzdl bewirkt,
welches von der Beize her eingetragen wird.

[0018] Die Kihlung der Walzen des Walzgerustes 2
erfolgt mit einem vom Schmiermedium vollstandig ge-
trennten Kiihimedium. Das Kithimedium ist im vorliegen-
den Beispiel reines Wasser, welches mittels einer Vor-
richtung 8, z.B. eine Diusenreihe auf die Walzen des Re-
versierwalzgerustes 2 gespriuht wird. Nachdem das
Walzband 5 den Walzspalt durchlaufen hat, wird es auf
der rechten Seite der Figur 1 mittels einer Reversierhas-
pel 4 aufgewickelt. Diese Reversierhaspel 4 fungiert hier
als Aufhaspel 41. Wie bereits gesagt, wird im Unter-
schied zum Stand der Technik beim Gerusteinlauf weder
auf das Walzband noch auf die Walzen des Walzgeris-
tes eine Emulsion zum Zwecke der Schmierung bzw.
Kihlung aufgetragen. Die Schmierwirkung wird nur Gber
das einlaufende eingedlte Walzgut bewerkstelligt. Die
Kuhlung erfolgt ausschlief3lich durch Wasser, ohne Zu-
satz von Schmiermittel.

[0019] Das Eindlen des Walzgutes erfolgt in einem
dem Walzstich vorgeordneten Arbeitsschritt, indem
Walzél vor dem Aufwickeln auf das Walzband aufgetra-
gen wird. Dies erfolgt mittels einer Walzoélauftragsvor-
richtung 6, welche das Walzdl 9 sowohl auf die Oberseite
als auch auf die Unterseite des Walzbandes 5 aufspriht.
Dadurch haftet das Walzél sehr gut auf der rauen Ober-
flache des Walzgutes. Das Walzél kann ein Grunddl sein,
das mit Additiven versehen ist.

[0020] Insbesondere bei einem Kaltwalz-Prozess ist
es wichtig, dass der aufgetragene Schmierfilm vollstan-
dig Uber die gesamte Breite der Bahn mdéglichst gleich-
maRig ist. Eine hierflir geeignete Walzoélauftragsvorrich-
tung kann von unterschiedlicher Bauart sein, z.B. eine
Anordnung von mehreren Disen in Form eines Spray-,
Dusen-oder Spritzbalkens. Derartige Einrichtungen wer-
den im folgenden als bekannt vorausgesetzt und sind
nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung.

[0021] Figur 2 zeigt nun den sich an Stich eins an-
schlieenden zweiten Stich. Die Durchlaufrichtung 7 hat
sich nun umgekehrt, das heil}t sie verlauft von rechts
nach links. Die beiden Reversierhaspeln 3, 4 drehen nun



5 EP 2750 813 B2 6

in einer entgegengesetzten Richtung, das heilt entge-
gen dem Uhrzeigersinn. Reversierhaspel 3 fungiert nun
als Aufhaspel 31. Bevor das Walzband 5 auf der Aufhas-
pel 31 aufgewickelt wird erfolgt wieder mittels einer aus-
laufseitig (entsprechend der geanderten Durchlaufrich-
tung nun links in Figur 2) angeordneten Walzélauftrags-
vorrichtung 6 das Eindlen des Walzbandes 5. Hierbei
wird wieder auf beiden Seiten des Walzbandes 5 das
Walzdl 9 aufgetragen. Das Walzdl 9 ist nicht mit einem
flissigen Tragermedium, wie beispielsweise Wasser
vermengt. Die Walzenkiihlung des Reversierwalzgeris-
tes 2 erfolgt wieder mit reinem Wasser und ist getrennt
von der Schmierung im Walzspalt.

[0022] Wie aus dem vorstehenden hervorgeht, ist in
dem hier dargestellten Beispiel jeder Reversierhaspel 3,
4 eine solche Walzolauftragsvorrichtung 6 vorgelagert,
da ja jede der Reversierhaspeln 3, 4 entsprechend der
jeweiligen Bewegungsrichtung 7 des Metallbandes 5
wechselweise als Aufhaspel oder Abhaspel arbeitet; in
den Figuren 1 und 2 ist der Einfachheit halber jeweils nur
die in den gezeigten Betriebszustand aktive, das heif3t
in Betrieb befindliche Walzélauftragsvorrichtung 6 zeich-
nerisch dargestellt.

[0023] Die Dickenreduktion in den nun folgenden
Walzstichen erfolgt in der von Umkehrgeriisten bekann-
ten Weise, indem das Walzgut im Hin- und Her-Gang im
Walzspalt zwischen den Arbeitswalzen sukzessive di-
ckenreduziert wird. Diese Stiche des Kaltwalz-Prozes-
ses sind in den Zeichnungen nicht dargestellt.

[0024] Der letzte Stich ist wieder in Figur 3 skizziert.
Wie der Figur 3 zu entnehmen ist, wird im letzten Stich
das Metallband nicht mehr eingedlt, sondern der
Schmiereffekt wird durch die bereits im vorangegange-
nen oder bereits im vorletzten Stich auf der Oberflache
des Walzbandes aufgetragene und dort verbliebenen
Restmenge von Walzdl erreicht. Diese Restmenge an
Schmiermittel ist ausreichend, da die Dickenabnahme
des Walzgutes 5 im letzten Walzstich meist sehr gering
ist.

[0025] Es ist ein wesentlicher Vorteil der Erfindung,
dass die bendtigte Olmenge bei einem Kaltwalzgeriist
deutlich reduziert werden kann. Da die Medien zum
Schmieren und zum Kuhlen getrennt sind, kann die
Schmiermittelmenge in Abhangigkeit von Prozessgro-
Ren, wie zum Beispiel Bandgeschwindigkeit, Walzkraft,
Walzenrauheit etc. eingestellt werden. Diese differen-
zierte Einstellmdglichkeit der Schmierung ist von groflem
Vorteil.

[0026] Daim Walzspalt die Olkonzentration 100% be-
tragt, konnen Walzkrafte und Walzmomente gesenkt
werden. Dadurch kann insgesamt Energie gespart wer-
den.

[0027] Da die Schmierung von der Kiihlung entkoppelt
ist, kann ein Kihimittel mit einer vergleichsweise gerin-
geren Temperatur verwendet werden, was die Kuhlwir-
kung verbessert. Dadurch kann auch die fir die Kiihlung
bendtigte Wassermenge eingespart werden. Im Ver-
gleich hierzu, darf bei Verwendung von Emulsion die
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Emulsionstemperatur nicht unter circa 48°C sein, da an-
derenfalls Pilz- und Bakteriumswachstum beglnstigt
werden.

[0028] Mit Vorteil wird ein metastabiles oder sogar in-
stabiles Walzdl verwendet, welches einen niedrigen Ge-
halt an Emulgatoren aufweist. Das metastabile oder in-
stabile Walzél kann sehr leicht vom Wasser getrennt wer-
den und es muss nur Wasser im Umlaufkreis aufbereitet
werden. Es ist mdglich, das vom Wasser abgeschiedene
Ol wieder zu verwenden.

[0029] Insgesamt kann also sowohl der Walzblver-
brauch als auch die Kiihimittelmenge verringert werden.
Der apparative Aufwand fir die Aufbereitung der Medien
fur Schmierung und Kihlung ist vergleichsweise gerin-
ger, was zu geringeren Investitionskosten und Betriebs-
kosten fiihrt.

[0030] Obwohl die Erfindung in Detail durch das oben
dargestellte Ausfiihrungsbeispiel naherillustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch das
offenbarte Beispiel eingeschrankt und andere Variatio-
nen kénnen vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Zusammenstellung der verwendeten Bezugszeichen
[0031]

Reversierwalzwerk
Reversierwalzgerist
Reversierhaspel
Reversierhaspel

Walzgut
Walzélauftragsvorrichtung
Durchlaufrichtung
Kihlmittelauftragsvorrichtung
Walzol

© 0O ~NOO O WN-=-

31 Reversierhaspel 3 als Aufhaspel
41 Reversierhaspel 4 als Aufhaspel

Patentanspriiche

1. Betriebsverfahren fiir ein Reversierwalzwerk, mit zu-
mindest einem Reversierwalzgerist (2) zum Walzen
eines Walzgutes (5), wobei das Walzgut (5) in einer
Abfolge von Stichen mit wechselnder Durchlaufrich-
tung (7) das zumindest eine Reversierwalzgeriist (2)
passiert und jeweils nach einem Stich mittels einer
als Aufhaspel (31, 41) fungierenden Reversierhas-
pel (3, 4) aufgehaspelt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass in einem vorangehenden Arbeitsschritt,
bevor das Walzgut (5) auf der Aufhaspel (31, 41)
aufgewickelt wird, ein Eindlen des Walzgutes (5) fiir
eine Walzspaltschmierung beim dem vorangehen-
den Arbeitsschritt nachgeordneten Walzstich er-
folgt, so dass das Walzgut eingeélt auf der Aufhaspel
aufgewickelt wird, wobei mittels einer Walzolauf-



7 EP 2750 813 B2 8

tragsvorrichtung (6), welche zwischen dem zumin-
dest einen Reversierwalzgerist (2) und der Aufhas-
pel (31, 41) angeordnetist, ausschlieRlich Walzdl (9)
ohne Wasser als Tragermedium auf das Walzgut (5)
aufgetragen wird, so dass eine Walzspaltschmie-
rung beim dem vorangehenden Arbeitsschritt nach-
geordneten Walzstich ausschlieRlich durch das vor
dem Aufhaspeln aufgetragene Walzdl (9) bewirkt
wird.

Betriebsverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Walzol (9) Uber die gesam-
te Breite des Walzgutes (5) gleichmaRig als verdiis-
tes Ol-Luftgemisch aufgetragen wird.

Betriebsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Walzdl (9) in einer Men-
ge von maximal 200 ml pro Minute aufgetragen wird.

Betriebsverfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Walzél (9) in einem Be-
reich von 50 bis 100 ml pro Minute aufgetragen wird.

Betriebsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem letzten
und/oder vor dem vorletzten Stich kein Walzdl (9)
auf das Walzgut (5) aufgetragen wird.

Reversierwalzwerk mit zumindest einem Reversier-
walzgertst, betrieben nach einem Verfahren nach
einem der Anspriche 1 bis 5, wobei ein Walzgut (5)
in einer Abfolge von Stichen mit wechselnder Durch-
laufrichtung (7) das zumindest eine Reversierwalz-
gerust (2) passiert, mit einlaufseitig und auslaufseitig
angeordneten Reversierhaspeln (3, 4), wobei zwi-
schen dem zumindest einen Reversierwalzgeriist
(2) und der als Aufhaspel (31,41) fungierenden Re-
versierhaspel eine Walzdlauftragsvorrichtung (6)
zum Auftragen eines Walzdls (9) ohne Wasser als
Tragermedium, angeordnet ist, so dass ein Eindlen
des Walzgutes (5) bevor es auf der Aufhaspel (31,
41) aufgewickelt wird, mdglich ist, so dass eine
Schmierwirkung ausschlieBlich durch das vor dem
Aufhaspeln aufgetragene Walzdl (9) bewirkt wird.

Reversierwalzwerk nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzélauftragsvorrichtung
(6) dazu eingerichtet ist, das Walzdl (9) Gber die ge-
samte Breite des Walzgutes (5) in Form eines ver-
diisten Ol-Gemisches gleichmé&Rig aufzutragen.

Reversierwalzwerk nach einem der Anspriiche 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Walz-
Olauftragsvorrichtung (6) dazu eingerichtet ist, das
Walzél (9) in einer Menge von maximal 200 ml pro
Minute auf das Walzgut (5) aufzutragen.

Reversierwalzwerk nach Anspruch 8, dadurch ge-
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10.

kennzeichnet, dass die Walzdlauftragsvorrichtung
(6) dazu eingerichtet ist, das Walzdl (9) in einem Be-
reich von 50 bis 100 ml pro Minute aufzutragen.

Reversierwalzwerk nach einem der Anspriiche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem letzten
und/oder vor dem vorletzten Stich kein Walzél (9)

Claims

Operating method for a reversing mill, comprising at
least one reversing stand (2) for rolling a stock (5),
wherein the stock (5) passes through the atleastone
reversing stand (2) in a sequence of passes in an
alternating direction of travel (7) and is wound up
after each pass by means of a reversing reel (3, 4)
acting as a coiler (31, 41),

characterised in that in a preceding work step the
stock (5) is lubricated, prior to being wound on the
coiler (31, 41), for a rolling gap lubrication in the roll-
ing pass subordinate to the preceding work step so
that the stock (5) is wound on the coiler lubricated
wherein only rolling oil (9) without water as a carrier
medium is applied to the stock (5) by means of a
rolling oil applicator (6) disposed between the atleast
one reversing stand (2) and the coiler (31, 41) so
that a rolling gap lubrication is produced in the rolling
pass subordinate to the preceding work step solely
by the rolling oil (9) applied prior to coiling.

Operating method according to claim 1,
characterised in that the rolling oil (9) is applied
evenly over the entire width of the stock (5) as an
atomised oil/air mixture.

Operating method according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the rolling oil (9) is applied in a
quantity of no more than 200 ml per minute.

Operating method according to claim 3
characterised in that the rolling oil (9) is applied at
between 50 and 100 ml per minute.

Operating method according to one of claims 1 to 4,
characterised in that no rolling oil (9) is applied to
the stock (5) prior to the final and/or prior to the pe-
nultimate pass.

Reversing mill having at least one reversing stand
operated according to a method according to one of
claims 1 to 5, wherein a stock (5) passes through
the at least one reversing stand (2) in a sequence of
passes in an alternating direction of travel (7), having
reversing reels (3, 4) disposed at the entry and exit
side,

wherein arolling oil applicator (6) for applying rolling
oil (9) without water as a carrier medium is disposed
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between the at least one reversing stand (2) and the
reversing reel acting as a coiler (31, 41), so that the
stock (5) can be lubricated before it is wound on the
coiler (31, 41) so that a lubricating effect is produced
solely by the rolling oil (9) applied prior to coiling.

Reversing mill according to claim 6,

characterised in that the rolling oil applicator (6) is
designed to apply the rolling oil (9) evenly over the
entire width of the stock (5) in the form of an atomised
oil mixture.

Reversing mill according to one of claims 6 or 7,
characterised in that the rolling oil applicator (6) is
designed to apply the rolling oil (9) to the stock (5)
in a maximum quantity of 200 ml per minute.

Reversing mill according to claim 8,

characterised in that the rolling oil applicator (6) is
designed to apply the rolling oil (9) at between 50
and 100 ml per minute.

Reversing mill according to one of claims 6 to 9,
characterised in that no rolling oil (9) is applied to
the stock (5) prior to the final pass and/or prior to the
penultimate pass.

Revendications

Procédé de fonctionnement pour un laminoir réver-
sible comprenant au moins une cage (2) de laminoir
réversible pour le laminage d'un produit a laminer
(5), le produit a laminer (5) traversant ladite au moins
une cage (2) de laminoir réversible en une succes-
sion de passes en alternant le sens de passage (7)
et étant bobiné aprés chaque passe au moyen d’'une
bobineuse réversible (3, 4) faisant office d’enrouleu-
se (31, 41), caractérisé en ce que lors d’une étape
de travail précédente avant de bobiner le produit a
laminer (5) sur I'enrouleuse (31, 41), il est procédé
a un huilage du produit a laminer (5) pour une lubri-
fication d’emprise de laminage lors de la passe de
laminage consécutive a I’étape de travail précéden-
te, consistant a appliquer sur le produit a laminer (5),
de sorte a bobiner le produit a laminer et a le huiler
sur I'enrouleuse, au moyen d’'un dispositif d’applica-
tion d’huile de laminage (6) agenceé entre la au moins
une cage (2) de laminoir réversible et I'enrouleuse
(31, 41), exclusivement de I'huile de laminage (9)
sans eau en tant que fluide porteur, de sorte a obtenir
lors de la passe de laminage consécutive a I'étape
de travail précédente une lubrification d’emprise de
laminage exclusivement par ladite huile de laminage
(9) appliquée avant le bobinage.

Procédé de fonctionnement selon la revendication
1, caractérisé en ce que I'huile de laminage (9) est
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10.

appliquée de fagon homogéne sous forme de mé-
lange huile/air atomisé sur toute la largeur du produit
a laminer (5).

Procédé de fonctionnement selon la revendication
1 ou 2, caractérisé en ce que l'huile de laminage
(9) est appliquée en une quantité maximale de 200
ml par minute.

Procédé de fonctionnement selon la revendication
3, caractérisé en ce que I'huile de laminage (9) est
appliquée en une quantité comprise entre 50 et 100
ml par minute.

Procédé de fonctionnement selon I'une des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce qu’avant la der-
niére et/ou I'avant-derniere passe, aucune huile de
laminage (9) n’est appliquée sur le produit a laminer

®).

Laminoir réversible comprenant au moins une cage
de laminoir réversible, fonctionnant selon un procé-
dé selon 'une des revendications 1 a 5, un produit
alaminer (5) traversant ladite au moins une cage (2)
de laminoir réversible en une succession de passes
en alternant le sens de passage (7), et comprenant
des bobineuses réversibles (3, 4) agencées cbté en-
trée et coté sortie, entre la au moins une cage (2) de
laminoir réversible et la bobineuse réversible faisant
office d’enrouleuse (31, 41) étant agencé un dispo-
sitif d’application d’huile de laminage (6) servant a
appliquer une huile de laminage (9) sans eau en tant
que fluide porteur, permettant ainsi un huilage du
produit a laminer (5) avant de I'enrouler sur I'enrou-
leuse (31, 41), de sorte a obtenir une action lubri-
fiante exclusivement par ladite huile de laminage (9)
appliquée avant le bobinage.

Laminoir réversible selon la revendication 6, carac-
térisé en ce que le dispositif d’application d’huile de
laminage (6) est adapté pour appliquer I'huile de la-
minage (9) de fagon homogéne sous forme de mé-
lange d’huile atomisé sur toute la largeur du produit
a laminer (5).

Laminoir réversible selon I'une des revendications 6
ou 7, caractérisé en ce que le dispositif d’applica-
tion d’huile de laminage (6) est adapté pour appliquer
I’huile de laminage (9) en une quantité maximale de
200 ml par minute sur le produit a laminer (5).

Laminoir réversible selon la revendication 8, carac-
térisé en ce que le dispositif d’application d’huile de
laminage (6) est adapté pour appliquer I'huile de la-
minage (9) en une quantité comprise entre 50 et 100
ml par minute.

Laminoir réversible selon 'une des revendications 6
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a 9, caractérisé en ce qu’avant la derniére et/ou
I'avant-derniére passe, aucune huile de laminage (9)
n’est appliquée sur le produit a laminer (5).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 2 750 813 B2

FIG 1




EP 2 750 813 B2

FIG 2

AG3




EP 2 750 813 B2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* JP 62009707 A [0002] * WO 2005115651 A1 [0008]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

