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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein
Walzgerist zum Walzen, insbesondere zum Kaltwalzen
von Walzgut, insbesondere von Metallband, weiter ins-
besondere von Stahlband.

[0002] Walzgeriiste und Verfahren zu deren Betrieb
sind im Stand der Technik hinlanglich bekannt. Weiterhin
ist es bekannt, insbesondere Stahlband mit Emulsionen
vor seinem Eintritt in den Walzspalt eines Walzgeriistes
zu schmieren. Bei der Schmierung mit einer Emulsion,
d. h. mit einer Mischung aus Wasser und einem Schmier-
mittel ist es bekannt, die optimalen Reibverhaltnisse im
Walzspalt durch Auftragung von Emulsionen mit unter-
schiedlicher Konzentration an Schmiermittel auf die
Oberseite und die Unterseite des Walzgutes geeignet
einzustellen.

[0003] Die individuelle Einstellung von Schmiermittel-
Konzentrationen bei Emulsionen fiir die Oberseite und
die Unterseite eines Walzgutes ist beispielsweise be-
kannt aus der WO 2013/120750.

[0004] Weiterhin ist es bekannt, den oberen und unte-
ren Spritzdiisen auf der Eingangsseite eines Walzgeris-
tes Mischer bzw. Zerstaubereinrichtungen vorzuschal-
ten, welche ausgebildet sind, die TropfchengroRe der
durch die Sprihdisen auf das Walzgut aufgetragenen
Emulsion in Abhangigkeit von Walzbedingungen einzu-
stellen. Die so voreingestellte Tropfchengrofie gilt fir die
Oberseite und die Unterseite des Walzgutes gleicherma-
Ren; sieche JP 5076920 A.

[0005] Weiterhin ist es aus der japanischen Druck-
schrift JP 2007/160367 A bekannt, sowohl die Konzent-
ration wie auch die TropfchengréfRe einer Emulsion indi-
viduell einzustellen in Abhangigkeit der Walzgeschwin-
digkeit.

[0006] Dariber hinaus sind im Stand der Technik kom-
binierte Mischer- und Zerstaubereinrichtungen fiir Emul-
sionen bekannt; sie werden beispielsweise von einer Fir-
ma Silverson Machines hergestellt.

[0007] SchlieBlich offenbart die europaische Paten-
tanmeldung EP 0908 248 A2 ein Verfahren und ein Walz-
gut zum Walzen gemaR den Oberbegriffen der Anspri-
che 1und 7.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
bekanntes Walzgeristund ein bekanntes Verfahren zum
Walzen von Walzgut dahingehend weiterzubilden, dass
die Reibverhaltnisse im Walzspalt optimiert und die Kos-
ten dafir minimiert werden.

[0009] Diese Aufgabe wird durch das in Patentan-
spruch 1 beanspruchte Verfahren gelost. Demnach ist
dieses Verfahren gekennzeichnet durch folgende Schrit-
te: Ermitteln eines eventuellen Gréenunterschieds zwi-
schen der Reibung zwischen der oberen Arbeitswalze
und der Oberseite des Walzgutes und der Reibung unten
zwischen der unteren Arbeitswalze und der Unterseite
des Walzgutes und Verkleinern der TropfchengrofRe der
ersten Emulsion und/oder VergréRern der Tropfchengro-
Re der zweiten Emulsion, solange die Reibung oben gro-
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Rer ist als die Reibung unten; und umgekehrt.

[0010] Die Begriffe "Reibung oben" und "Reibung un-
ten" sind so zu verstehen, wie sie im Anspruch 1 definiert
sind.

[0011] Der Begriff "erste Emulsion" bezeichnet die
Emulsion, die auf die obere Arbeitswalze und/oder auf
die Oberseite des Walzgutes aufgespritzt wird. Analog
bezeichnet der Begriff "zweite Emulsion” diejenige Emul-
sion, welche auf die untere Arbeitswalze und/oder auf
die Unterseite des Walzgutes aufgespritzt wird.

[0012] Der Begriff "Walzgerlst" meint insbesondere
ein Duo-, Quarto- oder Sexto-Walzgerist. Je nach Art
des Walzgerustes ist ein oberer Walzenantrieb vorgese-
hen zum Antreiben der oberen Arbeitswalze, einer obe-
ren Zwischenwalze oder einer oberen Stlitzwalze; und
ist ein unterer Walzantrieb vorgesehen zum

[0013] Antreiben der unteren Arbeitswalze, einer obe-
ren Zwischenwalze oder einer oberen Stltzwalze.
[0014] Durch eine Verkleinerung der Tropfchengrofle
der Emulsion kann die Reibung im Walzspalt verringert
werden; umgekehrt bewirkt eine VergroRerung der
TropfchengréRe eine Erhéhung der Reibung.

[0015] Der Ausdruck "und umgekehrt" am Ende des
Anspruchs 1 meint eine Alternative fiir den letzten Ver-
fahrensschritt wie folgt: VergroRern der TrépfchengréRe
der ersten Emulsion und/oder Verkleinern der Tropf-
chengrofle der zweiten Emulsion, solange die Reibung
oben kleiner ist als die Reibung unten.

[0016] Die beanspruchte optimale Einstellung der
Reibverhaltnisse im Walzspalt, d. h. der angestrebte
Ausgleich zwischen der Reibung oben und der Reibun-
gen unten primar durch geeignete Veranderung der
TropfchengroRe bietet den Vorteil, dass dieses Vorge-
hen preiswerter ist als eine Anderung der Konzentration
des Schmiermittels in der Emulsion. Schmiermittel ist
grundsatzlich teuer und sollte vorteilhafterweise sowohl
aus Preisgriinden wie auch zur Vermeidung einer unné-
tigen Belastung der Umwelt auf eine Minimalmenge re-
duziert werden. Da bietet sich die beanspruchte Einstel-
lung der Reibverhaltnisse im Walzspalt durch die bean-
spruchte Anderung der TropfchengréRe als vorteilhaft
an, denn bei dieser Vorgehensweise bedarf es keines
unnétigen Einsatzes von Schmiermittel, d. h. es kommt
auch nicht zu einem unnétigen Austrag von Schmiermit-
tel Uber die fertig gewalzte Bandoberflache. Das beein-
flusst die Bandsauberkeit positiv. Der Ausgleich der
Reibverhaltnisse zwischen der oberen Arbeitswalze und
der Oberseite des Bandes und der unteren Arbeitswalze
und der Unterseite des Bandes bewirkt grundsatzlich, d.
h. unabhangig davon, ob er durch eine Anderung der
Olkonzentration oder durch eine Anderung der Trépf-
chengrof3e erfolgt, vorteilhafterweise eine Einflussnah-
me auf Drehmomenten-Verwerfungen sowie auf Chat-
ter-Probleme im Walzgerist und ermdglicht dartber hi-
naus eine beliebige Erweiterung des Produktspektrums
fur bestimmte Walzgeruste.

[0017] GemaR einem ersten Ausfiihrungsbeispiel wer-
den Unterschiede zwischen der Reibung oben und der
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Reibung unten reprasentiv ermittelt als Unterschied zwi-
schen dem von dem oberen Walzenantrieb erzeugten
Drehmoment und dem von dem unteren Walzenantrieb
erzeugten Drehmoment. Zum Ausgleich dieser Drehmo-
mente und damit auch zum Ausgleich eventueller Rei-
bungsunterschiede zwischen der Reibung oben und der
Reibung unten sieht das erste Ausflihrungsbeispiel vor,
dass die TropfchengroflRe der ersten Emulsion verkleinert
und/oder die TropfchengréRe der zweiten Emulsion ver-
groRert wird, solange das von dem oberen Walzenan-
trieb erzeugte Drehmoment M1 grofer ist als das von
dem unteren Walzenantrieb erzeugte Drehmoment M2;
und umgekehrt.

[0018] Alternativ kann ein eventueller Reibungsunter-
schied zwischen der Reibung oben und der Reibung un-
ten reprasentativ auch ermittelt werden als Unterschied
zwischen dem durch den oberen Walzenantrieb flieRen-
den Strom und dem durch den unteren Walzenantrieb
flieRenden Strom. Auch bei diesem zweiten Ausfih-
rungsbeispiel ist dann die TropfchengrolRe der ersten
Emulsion zu verkleinern und/oder die Trépfchengrofie
der zweiten Emulsion zu vergréRern, solange der durch
den oberen Walzenantrieb flieBende Strom gréRer ist als
der durch den unteren elektrischen Walzenantrieb flie-
Rende Strom; und umgekehrt.

[0019] Aus den oben genannten Kostengriinden sieht
das erfindungsgemafRe Verfahren primar eine Anpas-
sung der Reibung oben an die Reibung unten durch eine
geeignete Anderung der TropfchengroRe der ersten und
der zweiten Emulsion vor, wie soeben beschrieben. Die-
se versuchte Angleichung der Reibungen erfolgt vor-
zugsweise bei zunachst voreingestellter minimaler Kon-
zentration des Schmiermittels in der ersten und der zwei-
ten Emulsion, wie gesagt, aus Kostengriinden, um die
Kosten fuir das Schmiermittel méglichst gering zu halten.
Zusatzlich zu der TropfchengréRe kann jedoch auch die
Konzentration des Schmiermittels in der ersten und/oder
in der zweiten Emulsion verandert werden, insbesondere
wenn sich die Reibverhaltnisse durch eine Veranderung
der TrépfchengréRe alleine nicht hinreichend anpassen
lassen. Die Konzentration des Schmiermittels in zumin-
dest einer der beiden Emulsionen kann dann erhéht wer-
den, um die Reibung noch weiter zu verringern, wenn
eine weitergehende Verkleinerung der TropfchengréRe
nicht mehr méglich ist; und umgekehrt.

[0020] Die oben genannte Aufgabe der Erfindung wird
weiterhin durch ein Walzgeriist gemaR den Anspriichen
7 bis 10 gel6st. Die Vorteile des erfindungsgemaRen
Walzgeristes entsprechen den oben mit Bezug auf das
beanspruchte Verfahren genannten Vorteilen.

[0021] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.
[0022] Der Erfindung ist eine einzige Figur beigeflgt,
welche das Walzgerist mit diversen Komponenten zum
Auftragen von Emulsionen zeigt.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf diese Figur in Form von Ausfiihrungsbeispie-
len detailliert beschrieben.
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[0024] DieFigurzeigtein Walzgeriist 100 zum Walzen,
insbesondere zum Kaltwalzen eines Walzgutes 200, ins-
besondere eines Metallbandes. Das Walzgerist umfasst
eine obere und eine untere Arbeitswalze 140-I, 140-Il,
welche einen Walzspalt aufspannen zum Walzen des
Walzgutes 200. Die besagten Arbeitswalzen kénnen je-
weils durch Stiitzwalzen abgestitzt sein.

[0025] Dem Walzgerist zugeordnet sind obere Spritz-
diisen 130-1l zum Spritzen einer ersten Emulsion auf die
obere Arbeitswalze 140-1 und/oder auf die Oberseite des
Walzgutes 200 auf der Eintrittsseite E des Walzgerustes
100. Analog sind untere Spritzdiisen 130-Il vorgesehen
zum Spritzen einer zweiten Emulsion auf die untere Ar-
beitswalze 140-Il und/oder auf die Unterseite des Walz-
gutes 200, ebenfalls auf der Eintrittsseite E des Walzge-
rustes.

[0026] Bei der Ermittlung des Drehmomenten-Unter-
schieds kann die Walze unmittelbar angetrieben sein
oder mittelbar per Schleppantrieb einer benachbarten
angetriebenen Walze.

[0027] Zur Herstellung der ersten Emulsion ist eine
erste Mischeinrichtung 110-1 vorgesehen, welche zum
Herstellen der ersten Emulsion Wasser aus einem Was-
sertank 180 in einem vorgegebenen Mischungsverhalt-
nis mit einem Schmiermittel, beispielsweise Walz6l oder
Kerosin aus einem Schmiermitteltank 190 mischt. Die so
am Ausgang der oberen Mischeinrichtung 110-I bereit-
gestellten ersten Emulsion wird einer nachgeschalteten
oberen Zerstaubereinrichtung 120-l zugefiihrt, welche
ausgebildet ist, die TropfchengréRe der ersten Emulsion
in Abhangigkeit eines ersten Stellsignals S1 einzustellen,
bevor die Emulsion der oberen Spritzdiise 130-I zuge-
flhrt wird.

[0028] Eine analoge Mischeinrichtung 110-ll und Zer-
staubereinrichtung 120-11 sind bereitgestellt zum Erzeu-
gen der zweiten Emulsion und zum Einstellen der Tropf-
chengrofle in der zweiten Emulsion im Ansprechen auf
ein zweites Stellsignal S2. Die auf diese Weise analog
hergestellte zweite Emulsion wird nachfolgend der unte-
ren Spritzdise 130-11 zugefihrt.

[0029] In der Figur ist weiterhin zu erkennen, dass die
obere Arbeitswalze 140-I liber beispielsweise eine Spin-
del von einem oberen Walzenantrieb 160-1 angetrieben
wird. Analog wird die untere Arbeitswalze 140-Il Gber bei-
spielsweise eine Spindel von einem unteren Walzenan-
trieb 160-1 angetrieben. ErfindungsgemaR ist eine Ermitt-
lungseinrichtung 170 vorgesehen zum Ermitteln eines
(GroRen-) Unterschieds AR zwischen der Reibung oben
zwischen der oberen Arbeitswalze 140-1 und der Ober-
seite des Walzgutes 200 und der Reibung unten zwi-
schenderunteren Arbeitswalze 140-l1 und der Unterseite
des Walzgutes 200. GemaR der Erfindung ist weiterhin
eine Steuereinrichtung 150 vorgesehen zum Generieren
eines ersten Stellsignals S1 fiir die obere Zerstauberein-
richtung 120-1 und eines zweiten Stellsignals S2 fir die
untere Zerstaubereinrichtung 120-11 in Abhangigkeit des
von der Ermittlungseinrichtung 170 ermittelten eventuel-
len Unterschieds AR zwischen der Reibung oben und
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der Reibung unten. Konkret erzeugt die Steuereinrich-
tung 150 das erste Stellsignal S1 fir die obere Zerstau-
bereinrichtung 120-I so, dass die Tropfchengrole fir die
erste Emulsion verkleinert wird und/oder das zweite Stell-
signal S2 fir die untere Zerstaubereinrichtung 120-Il so,
dass die TropfchengroRe fir die zweite Emulsion vergro-
Rert wird, solange die Reibung oben gréRer ist als die
Reibung unten. Umgekehrt kann die Steuereinrichtung
150 auch das erste Stellsignal S1 und das zweite Stell-
signal S2 so ausbilden, dass die Tropfchengré3e der ers-
ten Emulsion vergréRert und/oder die Tropfchengrofie
der zweiten Emulsion verkleinert wird, solange die Rei-
bung oben kleiner ist als die Reibung unten.

[0030] Die erfindungsgemale (eventuell unterschied-
liche) Einstellung der TrépfchengrofRe oben und unten
zieltimmer auf einen Ausgleich der Reibungen oben und
unten ab, d. h. die Reibung oben und die Reibung unten
sollen gleich grof3 sein bzw. werden.

[0031] Zur Ermittlung eines eventuellen Reibungsun-
terschiedes zwischen der Reibung oben und der Reibung
unten sieht die vorliegende Erfindung grundsatzlich zwei
Alternativen zur Ausbildung einer Ermittlungseinrichtung
vor.

[0032] GemaR einem ersten Ausfiihrungsbeispiel
weist die Ermittlungseinrichtung 170 eine erste Drehmo-
mentmesseinrichtung 172-1 zum Messen des von dem
oberen Walzenantrieb 160-1 erzeugten Drehmomentes
M1 und eine zweite Drehmomentmesseinrichtung 172-
Il auf zum Messen des von dem unteren Walzenantrieb
160-Il erzeugten Drehmomentes M2. Zusatzlich weist
die Ermittlungseinrichtung 170 eine Berechnungsein-
richtung 176 auf zum Berechnen des GrolRenunterschie-
des AR zwischen der Reibung oben und der Reibung
unten reprasentiv als Unterschied zwischen dem von
dem oberen Walzenantrieb erzeugten Drehmoment M1
und dem von dem unteren Walzenantrieb erzeugten
Drehmoment M2. Der Unterschied wird beispielsweise
berechnet als Differenz oder als Quotient zwischen den
beiden Drehmomenten M1 und M2.

[0033] Bei dem beschriebenen ersten Ausfiihrungs-
beispiel fir die Ermittlungseinrichtung erzeugt die Steu-
ereinrichtung 150 die beiden Stellsignale S1 und S2 fiir
die obere und die untere Zerstaubereinrichtung 120-I,
120-Il in Abhangigkeit des berechneten Unterschiedes
zwischen den Drehmomenten M1 und M2. Konkret ist
die Steuereinrichtung 150 dann ausgebildet, die Stellsi-
gnale S1, S2 derart zu generieren, dass die von der obe-
ren Zerstaubereinrichtung 120-1 erzeugte Trépfchengro-
Re fur die erste Emulsion verkleinert und/oder die von
derunteren Zerstaubereinrichtung 120-1l erzeugte Tropf-
chengroéfie bei der zweiten Emulsion vergréRert wird, so-
lange das von dem oberen Walzenantrieb erzeugte
Drehmoment M1 gréRer als das von dem unteren Wal-
zenantrieb erzeugte Drehmoment M2; und umgekehrt.

[0034] GemalR einem zweiten Ausfliihrungsbeispiel ist
die Ermittlungseinrichtung 170 ausgebildet zum Ermit-
teln des GroRenunterschieds AR zwischen der Reibung
oben und der Reibung unten in Abhangigkeit der Stréme
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durch die Walzenantriebe. In diesem Fall weist die Er-
mittlungseinrichtung 170 eine erste Strommesseinrich-
tung 174-1 zum Messen des durch den oberen Walzen-
antrieb 160-I flieBenden Stromes und eine zweite Strom-
messeinrichtung 174-11 auf zum Messen des durch den
unteren Walzenantrieb 160-1l flieRenden Stromes. Dar-
Uber hinaus weist die Ermittlungseinrichtung 170 die Be-
rechnungseinrichtung 176 auf, welche in diesem Fall
ausgebildet ist, zum Berechnen des Grolkenunterschie-
des AR zwischen der Reibung oben und der Reibung
unten reprasentiv als Unterschied zwischen dem durch
den oberen Walzenantrieb flieRenden Strom und dem
durch den unteren Walzenantrieb flieBenden Strom. Der
Reibungsunterschied AR kann als Differenz oder als
Quotient der Strome ermittelt werden. Die Steuereinrich-
tung 150 ist gemaR diesem zweiten Ausfiihrungsbeispiel
ausgebildet, die Stellsignale S1 und S2 fir die obere und
die untere Zerstaubereinrichtung 120-I, 120-Il derart zu
generieren, dass die von der oberen Zerstaubereinrich-
tung 120-1 erzeugte TrépfchengrofRe der ersten Emulsion
verkleinert und/oder die von der unteren Zerstauberein-
richtung 120-1l erzeugte TropfchengréRe der zweiten
Emulsion vergréRert wird, solange der durch den oberen
Walzenantrieb 160-I flieRende Strom gréRer ist als der
durch den unteren Walzenantrieb 160-11 flieRende Strom.
Auch dies gilt wiederum umgekehrt.

[0035] Wenn zusatzlich zu einer Anderung der Trépf-
chengroéRe auch eine Anderung der Konzentration des
Schmiermittels in der ersten und/oder zweiten Emulsion
gewunscht oder erforderlich wird, kann die Steuerein-
richtung 150 auch ausgebildet sein, weitere Stellsignale
S3 und S4 fiir die Mischeinrichtungen 110-I und 110-I1
zu generieren. Diese Stellsignale werden dann von der
Steuereinrichtung derart generiert, dass die von den
Mischeinrichtungen eingestellte Konzentration des
Schmiermittels in der ersten Emulsion vergroRert
und/oder flir die zweite Emulsion verkleinert wird, solan-
ge die Reibung oben grofer ist als die Reibung unten,
und umgekehrt.

Bezugszeichenliste

[0036]

100 Walzgerist

110-I Mischeinrichtung fir erste Emulsion
110-1l  Mischeinrichtung fiir zweite Emulsion
120-1 obere Zerstaubereinrichtung

120-1l  untere Zerstaubereinrichtung

130-I obere Spritzdiise

130-Il  untere Spritzdiise

140-1 obere Arbeitswalze

140-1l  untere Arbeitswalze

150 Steuereinrichtung

160-I oberer Walzenantrieb

160-1l  unterer Walzenantrieb

170 Ermittlungseinrichtung fiir Reibungsunter-

schied
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172-1 (erste) Drehmomentmesseinrichtung fiir obe-
ren Walzenantrieb

172-11  (zweite) Drehmomentmesseinrichtung fir un-
teren Walzenantrieb

174-1 (erste) Strommesseinrichtung fiir oberen Wal-
zenantrieb

174-11  (zweite) Strommesseinrichtung fiir unteren
Walzenantrieb

176 Berechnungseinrichtung

180 Wassertank

190 Schmiermitteltank

200 Walzgut

A Auslaufseite des Walzgeristes

E Einlaufseite des Walzgeriistes

M1 Drehmoment des oberen Walzenantriebs

M2 Drehmoment des unteren Walzenantriebs

S1 Stellsignal fiir obere Zerstaubereinrichtung

S2 Stellsignal fiir unsere Zerstaubereinrichtung

S3 Stellsignal fiir obere Mischeinrichtung

S4 Stellsignal fur untere Mischeinrichtung

AR Unterschied zwischen der Reibung oben und
der Reibung unten

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Walzen, insbesondere Kaltwalzen,
eines Walzgutes (200) mit Hilfe eines Walzgeristes
(100), wobei das Walzgerist eine obere und eine
untere Arbeitswalze (140-I, 140-Il) aufweist, welche
einen Walzspalt aufspannen zum Walzen des Walz-
gutes (200), aufweisend folgende Schritte:

Mischen von Wasser und einem Schmiermittel
zu einer ersten und einer zweiten Emulsion;
Spritzen der ersten Emulsion auf die obere Ar-
beitswalze (140-l) und/oder auf die Oberseite
des Walzgutes (200) auf der Einlaufseite (E) des
Walzgeristes (100);

Spritzen der zweiten Emulsion auf die untere
Arbeitswalze (140-lI) und/oder die Unterseite
des Walzgutes (200) auf der Einlaufseite des
Walzgeristes; und

Ermitteln eines eventuellen GréRenunter-
schieds zwischen der Reibung oben zwischen
der oberen Arbeitswalze (140-1) und der Ober-
seite des Walzgutes (200) und der Reibung un-
ten zwischen der unteren Arbeitswalze (140-11)
und der Unterseite des Walzgutes;
gekennzeichnet durch

Einstellen der TropfchengroRe bei der ersten
oder der zweiten Emulsion; und

Verkleinern der TropfchengrofRe der ersten
Emulsion und/oder VergrofRern der Tropfchen-
groRe der zweiten Emulsion, solange die Rei-
bung oben gréRer ist als die Reibung unten; und
umgekehrt.
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2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die obere Arbeitswalze (140-I) oder eine
obere Zwischenwalze oder eine obere Stutzwal-
ze von einem oberen Walzenantrieb (160-1) und
die untere Arbeitswalze (140-11) oder eine untere
Zwischenwalze oder eine untere Stltzwalze von
einem unteren Walzenantrieb (160-11) angetrie-
ben werden; dass das von dem oberen Walzen-
antrieb (160-1) wahrend des Walzbetriebs er-
zeugte Drehmoment (M1) und das von dem un-
teren Walzenantrieb (160-1l) wahrend des Walz-
betriebs erzeugte Drehmoment (M2) gemessen
werden; und

dass der GroRenunterschied zwischen der Rei-
bung oben und der Reibung unten reprasentativ
ermittelt wird als Unterschied zwischen dem von
dem oberen Walzenantrieb (160-1) erzeugten
Drehmoment (M1) und dem von dem unteren
Walzenantrieb (160-I1) erzeugten Drehmoment
(M2); und

dass die Tropfchengrofie der ersten Emulsion
verkleinert und/oder die Tropfchengréfle der
zweiten Emulsion vergrofRert wird, solange das
von dem oberen Walzenantrieb erzeugte Dreh-
moment (M1) gréReristals das vondem unteren
Walzenantrieb erzeugte Drehmoment (M2); und
umgekehrt.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die obere Arbeitswalze (140-I) oder eine
obere Zwischenwalze oder eine obere Stiitzwal-
ze von einem oberen elektrischen Walzenan-
trieb (160-1) und die untere Arbeitswalze (140-
I) oder eine untere Zwischenwalze oder eine
untere Stiitzwalze von einem unteren elektri-
schen Walzenantrieb (160-Il) angetrieben wer-
den;

dass der durch den oberen elektrischen Wal-
zenantrieb wahrend des Walzbetriebs flieRende
Strom und der durch den unteren elektrischen
Walzenantrieb wahrend des Walzbetriebs flie-
Rende Strom gemessen werden; und

dass der GréRenunterschied zwischen der Rei-
bung oben und der Reibung unten reprasentativ
ermittelt wird als Unterschied zwischen dem
durch den oberen elektrischen Walzenantrieb
(160-I) flieRenden Strom und dem durch den un-
teren elektrischen Walzenantrieb (160-I1) flie-
Renden Strom; und

dass die Tropfchengrofie der ersten Emulsion
verkleinert und/oder die Tropfchengréfle der
zweiten Emulsion vergroRert wird, solange der
durch den oberen elektrischen Walzenantrieb
flieBende Strom groRer ist als der durch den un-
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teren elektrischen Walzenantrieb flielRende
Strom; und umgekehrt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei dem Schmiermittel um Walzél oder
um Kerosin handelt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzlich zu der Veranderung der Trépfchen-
gréRe auch die Konzentration des Schmiermittels in
derersten Emulsion vergréRert und/oderin der zwei-
ten Emulsion verkleinert wird, solange die Reibung
oben groRer ist als die Reibung unten; und umge-
kehrt.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Angleichen der Reibungen oben und un-
ten die Einstellung der TropfchengréRe zundchst bei
einer voreingestellten minimalen Konzentration des
Schmiermittels in der ersten und der zweiten Emul-
sion erfolgt; und dass zusatzlich zu der Trépfchen-
groRe die Konzentration des Schmiermittels in der
Emulsion nur dann verandert, insbesondere erhoht
wird, wenn die Tropfchengrofie nicht weiter veran-
dert, insbesondere nicht mehr weiter verkleinert wer-
den kann.

Walzgerist (100) zum Walzen, insbesondere Kalt-
walzen, eines Walzgutes (200) mit:

einer oberen und einer unteren Arbeitswalze
(140-1, 140-11), welche einen Walzspalt aufspan-
nen zum Walzen des Walzgutes (200);
mindestens einer Mischeinrichtung (110-I, 110-
II) zum Mischen von Wasser und einem
Schmiermittel zu einer ersten und einer zweiten
Emulsion;

mindestens einer oberen Spritzdise (130-I)
zum Spritzen der ersten Emulsion auf die obere
Arbeitswalze (140-1) und/oder auf die Oberseite
des Walzgutes (200) auf der Einlaufseite des
Walzgerustes (100);

mindestens einer unteren Spritzdiise (130-II)
zum Spritzen der zweiten Emulsion auf die un-
tere Arbeitswalze (140-11) und/oder die Unter-
seite des Walzgutes (200) auf der Einlaufseite
des Walzgerustes (100); und

einer Ermittlungseinrichtung (170) zum Ermit-
teln eines GroRenunterschieds zwischen der
Reibung oben zwischen der oberen Arbeitswal-
ze (140-1) und Oberseite des Walzgutes (200)
und der Reibung unten zwischen der unteren
Arbeitswalze (140-11) und Unterseite des Walz-
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gutes (200);

dadurch gekennzeichnet,

dass eine obere und eine untere Zerstauberein-
richtung (120-1, 120-11) vorgesehen ist zum Ein-
stellen der TrépfchengréRe bei der ersten und
der zweiten Emulsion im Ansprechen auf Stell-
signale einer Steuereinrichtung (150); und
dass die Steuereinrichtung (150) ausgebildet
ist, die Stellsignale fir die obere und die untere
Zerstaubereinrichtung (120-1, 120-11) derart zu
generieren, dass die von der oberen Zerstaube-
reinrichtung (120-1) erzeugte TropfchengrolRe
der ersten Emulsion verkleinert und/oder die
von der unteren Zerstaubereinrichtung (120-11)
erzeugte Tropfchengrofie der zweiten Emulsion
vergrofert wird, solange die Reibung oben gro-
Rer ist als die Reibung unten; und umgekehrt.

8. Walzgerust (100) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein oberer Walzenantrieb (160-1) vorgesehen ist
zum Antreiben der oberen Arbeitswalze (140-1),
einer oberen Zwischenwalze oder einer oberen
Stitzwalze;

ein unterer Walzenantrieb (160-11) vorgesehen
ist zum Antreiben der unteren Arbeitswalze
(140-I), einer unteren Zwischenwalze oder ei-
ner unteren Stitzwalze; und

dass die Ermittlungseinrichtung (170) zum Er-
mitteln des GrofRenunterschieds zwischen der
Reibung oben und der Reibung unten aufweist:

eine erste Drehmomentmesseinrichtung
(172-1) zum Messen des von dem oberen
Walzenantrieb (160-I) erzeugten Drehmo-
mentes (M1);

eine zweite Drehmomentmesseinrichtung
(172-11) zum Messen des von dem unteren
Walzenantrieb (160-Il) erzeugten Drehmo-
mentes (M2); und

eine Berechnungseinrichtung (176) zum
Berechnen des GroRenunterschieds zwi-
schen der Reibung oben und der Reibung
unten reprasentativ als Unterschied zwi-
schen dem von dem oberen Walzenantrieb
erzeugten Drehmoment (M1) und dem von
dem unteren Walzenantrieb erzeugten
Drehmoment (M2); und

dass die Steuereinrichtung (150) ausgebil-
detist, die Stellsignale (S1, S2)fiir die obere
unddie untere Zerstaubereinrichtung derart
zu generieren, dass die von der oberen Zer-
staubereinrichtung (120-1) erzeugte Tropf-
chengréfRe der ersten Emulsion verkleinert
und/oder die von der unteren Zerstauber-
einrichtung (120-I1) erzeugte Tropfchengro-
Re der zweiten Emulsion vergréRert wird,
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solange das von dem oberen Walzenan-
trieb (160-1) erzeugte Drehmoment (M1)
groRer ist als das von dem unteren Walzen-
antrieb (160-Il) erzeugte Drehmoment
(M2); und umgekehrt.

9. Walzgerist (100) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein oberer elektrischer Walzenantrieb (160-1)
vorgesehen ist zum Antreiben der oberen Ar-
beitswalze (140-1);

ein unterer elektrischer Walzenantrieb (160-11)
vorgesehen ist zum Antreiben der unteren Ar-
beitswalze (140-11);

die Ermittlungseinrichtung (170) zum Ermitteln
des GroRenunterschieds (AR) zwischen der
Reibung oben und der Reibung unten aufweist:

eine erste Strommesseinrichtung (174-1)
zum Messen des durch den oberen Wal-
zenantrieb (160-1) flieRenden Stromes;
eine zweite Strommesseinrichtung (174-11)
zum Messen des durch den unteren Wal-
zenantrieb (160-11) flieRenden Stromes;
und

eine Berechnungseinrichtung (176) zum
Berechnen des GroéRenunterschieds (AR)
zwischen der Reibung oben und der Rei-
bung unten reprasentativ als Unterschied
zwischen dem durch den oberen Walzen-
antrieb flieRenden Strom und dem durch
den unteren Walzenantrieb flieRenden
Strom; und

dass die Steuereinrichtung (150) ausgebil-
detist, die Stellsignale (S1, S2)fiir die obere
und die untere Zerstaubereinrichtung (120-
I, 120-11) derart zu generieren, dass die von
der oberen Zerstaubereinrichtung (120-1)
erzeugte TropfchengréRe der ersten Emul-
sion verkleinert und/oder die von der unte-
ren

Zerstaubereinrichtung (120-1I) erzeugte
TropfchengréRe der zweiten Emulsion ver-
groRert wird, solange der durch den oberen
Walzenantrieb (160-1) flieRende Strom gro-
Rer ist als der durch den unteren Walzen-
antrieb (160-II) flieBende Strom; und umge-
kehrt.

10. Walzgerist (100) nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Mischreinrichtung
(110-1I, 110-11) ausgebildet ist zum individuellen
Einstellen der Konzentration des Schmiermit-
tels in der ersten und der zweiten Emulsion im
Ansprechen auf Stellsignale der Steuereinrich-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tung (150); und

dass die Steuereinrichtung (150) weiterhin aus-
gebildet ist, Stellsignale (S3, S4) fiir die Misch-
einrichtung derart zu generieren, dass die von
der Mischeinrichtung (110-1, 110-1I) eingestellte
Konzentration des Schmiermittels in der ersten
Emulsion vergrofRert und/oder fir die zweite
Emulsion verkleinert wird, solange die Reibung
oben groRer ist als die Reibung unten; und um-
gekehrt.

Claims

1. Method of rolling, particularly cold-rolling, a rolling
material (200) with the help of a roll stand (100),
wherein the roll stand comprises an upper and a low-
er work roll (140-1, 140-11), which bound a rolling gap
for rolling of the rolling material (200), comprising the
following steps:

mixing of water and a lubricant to form a firstand
a second emulsion;

spraying the first emulsion onto the upper work
roll (140-1) and/or onto the upper side of the roll-
ing material (200) at the inlet side (E) of the roll
stand (100);

spraying the second emulsion onto the lower
work roll (140-11) and/or the lower side of the
rolling material (200) at the inlet side of the roll
stand;

and

determining a possible difference in magnitude
between the friction atthe top between the upper
work roll (140-1) and the upper side of the rolling
material (200) and the friction at the bottom be-
tween the lower work roll (140-11) and the lower
side of the rolling material;

characterised by

setting the droplet size for the first or second
emulsion; and

reducing the droplet size of the first emulsion
and/or increasing the droplet size of the second
emulsion as long as the friction at the top is
greater than the friction at the bottom, and con-
versely.

2. Method according to claim 1,
characterised in that

the upper work roll (140-1) or an upper interme-
diate roll or an upper backing roll is driven by an
upper roll drive (160-1) and the lower work roll
(140-I1) or a lower intermediate roll or a lower
backingrollis driven by alower roll drive (160-11);
the torque (M1) generated by the upperroll drive
(160-1) during the rolling operation and the
torque (M2) generated by the lower roll drive
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(160-I1) during the rolling operation are meas-
ured;

and

the difference in magnitude between the friction
at the top and the friction at the bottom is repre-
sentatively determined as the difference be-
tween the torque (M1) generated by the upper
roll drive (160-1) and the torque (M2) generated
by the lower roll drive (160-11); and the droplet
size of the first emulsion is reduced and/or the
droplet size of the second emulsion is increased
as long as the torque (M1) generated by the up-
per roll drive is greater than the torque (M2) gen-
erated by the lower roll drive, and conversely.

3. Method according to claim 1,
characterised in that

the upper work roll (140-1) or an upper interme-
diate roll or an upper backing roll is driven by an
upper electrical roll drive (160-1) and the lower
work roll (140-11) or a lower intermediate roll or
alower backing roll is driven by a lower electrical
roll drive (160-I1);

the current flowing through the upper electrical
roll drive during the rolling operation and the cur-
rent flowing through the lower electrical roll drive
during the rolling operation are measured; and
the difference in magnitude between the friction
at the top and the friction at the bottom is repre-
sentatively determined as the difference be-
tween the current flowing through the upper
electrical roll drive (160-1) and the current flow-
ing through the lower electrical roll drive (160-
II); and

the droplet size of the first emulsion is reduced
and/or the droplet size of the second emulsion
is increased as long as the current flowing
through the upper electrical roll drive is greater
than the the current flowing through the lower
roll drive, and conversely.

4. Method according to any one of the preceding
claims,
characterised in that
the lubricant is rolling oil or kerosene.

5. Method according to any one of the preceding
claims,
characterised in that
in addition to the change in the droplet size the con-
centration of the lubricant in the first emulsion is also
increased and/or in the second emulsion reduced as
long as the friction at the top is greater than the fric-
tion at the bottom, and conversely.

6. Method according to claim 5,
characterised in that
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in order to equalise the frictions at the top and
bottom the setting of the droplet size initially
takes place at a predetermined minimum con-
centration of the lubricantin the first and the sec-
ond emulsion; and

in addition to the droplet size the concentration
of the lubricant in the emulsion is changed, in
particular increased, only if the droplet size does
not further change, in particular cannot be fur-
ther reduced.

Roll stand (100) for rolling, in particular cold-rolling,
a rolling material (200), comprising:

an upper and a lower work roll (140-1, 140-11)
bounding a rolling gap for rolling the rolling ma-
terial (200);

at least one mixing device (110-1, 110-11) for
mixing water and a lubricant to form a first and
a second emulsion;

atleastone upper spray nozzle (130-I) for spray-
ing the first emulsion onto the upper work roll
(140-1) and/or onto the upper side of the rolling
material (200) at the inlet side of the roll stand
(100);

atleastone lower spray nozzle (130-11) for spray-
ing the second emulsion onto the lower work roll
(140-I1) and/or the lower side of the rolling ma-
terial (200) at the inlet side of the roll stand (100);
and

a determining device (170) for determining a dif-
ference in magnitude between the friction at the
top between the upper work roll (140-1) and up-
per side of the rolling material (200) and the fric-
tion at the bottom between the lower work roll
(140-I) and lower side of the rolling material
(200);

characterised in that

an upper and a lower atomisation device (120-
I, 120-11) is provided for setting the droplet size
forthe first and the second emulsion in response
to setting signals of a control device (150); and
the control device (150) is configured to gener-
ate the setting signals for the upperand the lower
atomisation device (120-l, 120-II) in such a way
that the droplet size, which is generated by the
upper atomisation device (120-1), of the first
emulsion is reduced and/or the droplet size,
which is generated by the lower atomisation de-
vice (120-Il), of the second emulsion is in-
creased as long as the friction at the top is great-
erthan the friction at the bottom, and conversely.

8. Roll stand (100) according to claim 7,
characterised in that

an upper roll drive (160-I) is provided for driving
the upper work roll (140-1), an upper intermedi-
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ate roll or an upper back roll;

a lower roll drive (160-11) is provided for driving
the lower work roll (140-11), a lower intermediate
roll or a lower backing roll; and

the determining device (170) for determining the
difference in magnitude between the friction at
the top and the friction at the bottom comprises:

a first torque measuring device (172-1) for
measuring the torque (M1) generated by the
upper roll drive (160-I);

a second torque measuring device (172-11)
for measuring the torque (M2) generated by
the lower roll drive (160-I1); and

a computing device (176) for computing the
difference in magnitude between the friction
at the top and the friction at the bottom rep-
resentatively as a difference between the
torque (M1) generated by the upper roll
drive and the torque (M2) generated by the
lower roll drive; and

the control device (150) is configured to
generate the setting signals (S1, S2) for the
upper and the lower atomisation device in
such a way that the droplet size, which is
generated by the upper atomisation device
(120-1), of the first emulsion is reduced
and/or the droplet size, which is generated
by the lower atomisation device (120-Il), of
the second emulsion is increased as long
as the torque (M1) generated by the upper
roll drive (160-) is greater than the torque
(M2) generated by the lower roll drive (160-
1), and conversely.

9. Roll stand (100) according to claim 7,
characterised in that

an upper electrical roll drive (160-1) is provided
for driving the upper work roll (140-1);

a lower electrical roll drive (160-11) is provided
for driving the lower work roll (140-11);

a determining device (170) for determining the
difference (AR) in magnitude between the fric-
tion at the top and the friction at the bottom com-
prises:

a first current measuring device (174-1) for
measuring the current flowing through the
upper roll drive (160-1);

a second current measuring device (174-11)
for measuring the current flowing through
the lower roll drive (160-I1); and

a computing device (176) for computing the
difference (AR) in magnitude between the
friction at the top and the friction at the bot-
tom representatively as a difference be-
tween the current flowing through the upper
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roll drive and the currentflowing through the
lower roll drive; and

the control device (150) is configured to
generate the setting signals (S1, S2) for the
upper and the lower atomisation device
(120-1, 120-11) in such a way that the droplet
size, which is generated by the upper atom-
isation device (120-1), of the first emulsion
is reduced and/or the droplet size, which is
generated by the lower atomisation device
(120-I1), of the second emulsion is in-
creased as long as the current flowing
through the upperroll drive (160-1)is greater
than the current flowing through the lower
roll drive (160-11), and conversely.

10. Rollstand (100)according to any one of claims 7to0 9,
characterised in that

the at least one mixing device (110-1, 110-11)
is configured for individual setting of the concen-
tration of the lubricant in the first and the second
emulsion in response to setting signals of the
control device (150); and

the control device (150) is further configured to
generate setting signals (S3, S4) for the mixing
device in such a way that the concentration,
which is set by the mixing device (110-1, 110-11)
of the lubricant in the first emulsion is increased
and/or is reduced for the second emulsion as
long as the friction at the top is greater than the
friction at the bottom, and conversely.

Revendications

1. Procédé destiné au laminage, en particulier au lami-
nage a froid, d’'un produit de laminage (200) a l'aide
d’'une cage de laminoir (100) ; dans lequel la cage
de laminoir présente un cylindre de travail supérieur
et un cylindre de travail inférieur (140-l, 140-II) qui
enserrent une emprise a des fins de laminage du
produit de laminage (200), qui présente les étapes
suivantes dans lesquelles :

on mélange de I'eau et un agent lubrifiant afin
d’obtenir une premiere émulsion et une deuxié-
me émulsion ;

on pulvérise la premiere émulsion sur le cylindre
de travail supérieur (140-1) et/ou sur le c6té su-
périeur du produit de laminage (200) du cété
entrée (E) de la cage de laminoir (100) ;

on pulvérise la deuxieme émulsion sur le cylin-
dre de travail inférieur (140-11) et/ou sur le cbté
inférieur du produit de laminage (200) du cété
entrée de la cage de laminoir (100) ; et

on détermine une différence de valeur éventuel-
le entre la friction qui régne en haut entre le cy-
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lindre de travail supérieur (140-I) et le c6té su-
périeur du produit de laminage (200) et la friction
qui régne en bas entre le cylindre de travail in-
férieur (140-I1) et le c6té inférieur du produit de
laminage (200) ;

caractérisé en ce que

I'on met au point une dimension des gouttelettes
en ce qui concerne la premiére ou la deuxiéme
émulsion ; et

onréduitla dimension des gouttelettes de la pre-
miére émulsion et/ou on augmente la dimension
des gouttelettes de la deuxiéme émulsion, aussi
longtemps que la friction qui regne en haut est
supérieure a la friction qui regne en bas ; et in-
versement.

2. Procédé selon la revendication 1,

caractérisé

en ce que le cylindre de travail supérieur (140-
1) ou un cylindre intermédiaire supérieur ou un
cylindre de soutien supérieur est entrainé par
l'intermédiaire d’'un entrainementde cylindre su-
périeur (160-1) et le cylindre de travail inférieur
(140-I1) ou un cylindre intermédiaire inférieur ou
un cylindre de soutien inférieur est entrainé par
l'intermédiaire d’'un entrainement de cylindre in-
férieur (160-11) ;

en ce que I'on mesure le couple de rotation (M1)
qui est généré par I'entrainement de cylindre su-
périeur (160-1) au cours de la mise en ceuvre du
laminage et le couple de rotation (M2) qui est
généré par I'entrainement de cylindre inférieur
(160-II) au cours de la mise en oeuvre du
laminage ; et

en ce que I'on détermine la différence de valeur
entre la friction qui régne en haut et la friction
qui régne en bas, d'une maniére représentative,
sous la forme d’une différence entre le couple
de rotation (M1) qui est généré par I'entraine-
ment de cylindre supérieur (160-1) et le couple
de rotation (M2) qui est généré par I'entraine-
ment de cylindre inférieur (160-Il) ; et

en ce que |'on réduit la dimension des goutte-
lettes de la premiére émulsion et/ou on augmen-
te la dimension des gouttelettes de la deuxieme
émulsion, aussi longtemps que le couple de ro-
tation (M1) qui est généré par I'entrainement de
cylindre supérieur est supérieur au couple de
rotation (M2) qui est généré par I'entrainement
de cylindre inférieur ; et inversement.

3. Procédé selon la revendication 1,

caractérisé

en ce que le cylindre de travail supérieur (140-
1) ou un cylindre intermédiaire supérieur ou un
cylindre de soutien supérieur est entrainé par
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I'intermédiaire d’'un entrainement de cylindre
électrique supérieur (160-1) et le cylindre de tra-
vailinférieur (140-11) ou un cylindre intermédiaire
inférieur ou un cylindre de soutien inférieur est
entrainé par l'intermédiaire d’'un entrainement
de cylindre électrique inférieur (160-11) ;

en ce que I'on mesure le courant qui circule a
travers I'entrainement de cylindre électrique su-
périeur au cours de la mise en oeuvre du lami-
nage et le courant qui circule a travers I'entrai-
nement de cylindre électrique inférieur au cours
de la mise en oeuvre du laminage ; et

en ce que 'on détermine la différence de valeur
entre la friction qui régne en haut et la friction
quirégne en bas, d’'une maniére représentative,
sous la forme d’une différence entre le courant
qui circule a travers I'entrainement de cylindre
électrique supérieur (160-I) et le courant qui cir-
cule a travers I'entrainement de cylindre électri-
que inférieur (160-1) ; et

en ce que 'on réduit la dimension des goutte-
lettes de la premiére émulsion et/ou on augmen-
te la dimension des gouttelettes de la deuxieme
émulsion, aussi longtemps que le courant qui
circule a travers I'’entrainement de cylindre élec-
trique supérieur est supérieur au courant qui cir-
cule a travers I'entrainement de cylindre électri-
que inférieur ; et inversement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé

en ce que, en ce qui concerne I'agent de lubrifica-
tion, il s’agitd’une huile de laminage ou de kéroséne.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé

en ce que, en plus de la modification de la dimension
des gouttelettes, on augmente égalementla concen-
tration de I'agent de lubrification dans la premiere
émulsion et/ou on réduit ladite concentration dans
la deuxieme émulsion, aussi longtemps que la fric-
tion qui régne en haut est supérieure a la friction qui
régne en bas ; et inversement.

Procédé selon la revendication 5,
caractérisé

en ce que, a des fins d’équilibrage de la friction
qui regne en haut et de la friction qui regne en
bas, la mise au point de la dimension des gout-
telettes a lieu d’abord dans le cadre d’une con-
centration minimale de I'agent de lubrification
qui a été mise au point au préalable, dans la
premiére et dans la deuxieme émulsion ; et

en ce que, en plus de la dimension des goutte-
lettes, on ne modifie, en particulier on n’augmen-
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te la concentration de I'agent de lubrification versement.
dans I'’émulsion que lorsque la dimension des
gouttelettes ne se modifie plus en particulier ne
peut plus étre davantage réduite.

8. Cage de laminage (100) selon la revendication 7,
caractérisée

mécanisme inférieur d’atomisation (120-11),
aussilongtemps que la friction quiregne en haut
est supérieure a celle qui regne en bas ; et in-

1"

5
7. Cage de laminoir (100) destinée au laminage, en en ce que I'on prévoit un entrainement de cy-
particulier au laminage a froid d’un produit de lami- lindre supérieur (160-1) qui est destiné a I'entrai-
nage (200), qui comprend : nement du cylindre de travail supérieur (140-1),
d’un cylindre intermédiaire supérieur ou d’un cy-
un cylindre de travail supérieur et un cylindre de 70 lindre de soutien supérieur ;
travail inférieur (140-1, 140-11) qui enserrent une en ce que I'on prévoit un entrainement de cy-
emprise a des fins de laminage du produit de lindre inférieur (160-I1) qui est destiné a I'entrai-
laminage (200) ; nement du cylindre de travail inférieur (140-11),
au moins un mécanisme de mélange (110-I; d’un cylindre intermédiaire inférieur ou d’un cy-
110-11) destiné au mélange d’eau et d'un agent 75 lindre de soutien inférieur ; et
de lubrification afin d’obtenir une premiére émul- en ce que le mécanisme de détermination
sion et une deuxiéme émulsion ; (170), qui est destiné a la détermination de la
au moins une buse de pulvérisation supérieure différence de valeur entre la friction qui regne
(130-1) destinée a la pulvérisation de la premiére en haut et la friction qui régne en bas, présente :
émulsion sur le cylindre de travail supérieur 20
(140-1) et/ou sur le coté supérieur du produit de un premier mécanisme de mesure du cou-
laminage (200) du c6té entrée de la cage de ple de rotation (172-1) qui est destiné a la
laminoir (100) ; mesure du couple de rotation (M1) qui est
au moins une buse de pulvérisation inférieure généré par I'entrainement du cylindre su-
(130-I1) destinée a la pulvérisation de la deuxie- 25 périeur (160-1) ;
me émulsion sur le cylindre de travail inférieur un deuxiéeme mécanisme de mesure du
(140-11) et/ou sur le coté inférieur du produit de couple de rotation (172-11) qui est destiné a
laminage (200) du c6té entrée de la cage de la mesure du couple de rotation (M2) qui est
laminoir (100) ; et généré par I'entrainement du cylindre infé-
un mécanisme de détermination (170) destiné 30 rieur (160-11) ; et
aladétermination d’'une différence de valeur en- un mécanisme de calcul (176) qui est des-
tre la friction qui régne en haut entre le cylindre tiné a calculer la différence de valeur entre
de travail supérieur (140-1) et le c6té supérieur la friction qui regne en haut et la friction qui
du produit de laminage (200) et la friction qui régne en bas de maniére représentative
regne en bas entre le cylindre de travail inférieur 35 sous la forme d’une différence entre le cou-
(140-11) et le coté inférieur du produit de lamina- ple de rotation (M1) qui est généré par I'en-
ge (200) ; trainement de cylindre supérieur et le cou-
caractérisée ple de rotation (M2) qui est généré par I'en-
en ce que I'on prévoit un mécanisme supérieur trainement de cylindre inférieur ; et
et un mécanisme inférieur d’atomisation (120-1, 40 en ce que le mécanisme de commande
120-11) a des fins de mise au point de la dimen- (150) est réalisé dans le but de générer les
sion des gouttelettes en ce qui concerne la pre- signaux de mise au point (S1, S2) pour le
miere et la deuxiéme émulsion en réponse a des mécanisme supérieur et pour le mécanisme
signaux de mise au point d'un mécanisme de inférieur d’atomisation d’'une maniere telle
commande (150) ; et 45 quel'onréduitla dimension des gouttelettes
en ce que le mécanisme de commande (150) de la premiére émulsion que I'on obtient a
est réalisé de fagon a générer les signaux de partir du mécanisme supérieur d’atomisa-
mise au point pour le mécanisme supérieur et tion (120-1) et/ou on augmente la dimension
le mécanisme inférieur d’atomisation (120-I, des gouttelettes de la deuxieme émulsion
120-11) d’'une maniére telle que I'on réduit la di- 50 que 'on obtient a partir du mécanisme infé-
mension des gouttelettes de la premiére émul- rieur d’atomisation (120-1I), aussi long-
sion que I'on obtient a partir du mécanisme su- temps que le couple de rotation (M1) qui est
périeur d’atomisation (120-1) et/ou que I'on aug- généré par I'entrainement de cylindre su-
mente la dimension des gouttelettes de la périeur (160-1) est supérieur au couple de
deuxiéme émulsion que I'on obtient a partir du 55 rotation (M2) qui est généré par I'entraine-

ment de cylindre inférieur (160-11); et inver-
sement.
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de mise au point du mécanisme de commande
(150) ; et

9. Cage de laminoir (100) selon la revendication 7, ca-
ractérisé en ce que :

I'on prévoit un entrainement de cylindre électri-
que supérieur (160-1) qui est destiné a entrainer
le cylindre de travail supérieur (140-l) ;

I'on prévoit un entrainement de cylindre électri-
que inférieur (160-11) qui est destiné a entrainer
le cylindre de travail inférieur (140-11) ;

le mécanisme de détermination (170), qui est
destiné a la détermination de la différence de
valeur (AR) entre la friction qui régne en haut et
la friction qui régne en bas, présente :

un premier mécanisme de mesure du cou-
rant (174-1) qui est destiné a la mesure du
courant qui circule a travers I'entrainement
du cylindre supérieur (160-I) ;

un deuxieme mécanisme de mesure du
courant (174-11) qui est destiné a la mesure
du courant qui circule a travers I'entraine-
ment du cylindre inférieur (160-Il) ; et

un mécanisme de calcul (176) qui est des-
tiné a calculer la différence de valeur (AR)
entre lafriction quiregne en hautetlafriction
quirégne en bas de maniére représentative
sous la forme d’une différence entre le cou-
rant qui circule a travers I'entrainement de
cylindre supérieur et le courant qui circule
a travers [lentrainement de cylindre
inférieur ; et

en ce que le mécanisme de commande
(150) estréalisé afin de générer les signaux
de mise au point (S1, S2) pour le mécanis-
me supérieur et le mécanisme inférieur
d’atomisation (120-1, 120-Il) d’'une maniere
telle que I'on réduit la dimension des gout-
telettes de la premiére émulsion que I'on
obtient a partir du mécanisme supérieur
d’atomisation (120-l) et/ou que l'on aug-
mente la dimension des gouttelettes de la
deuxiéme émulsion que I'on obtient a partir
du mécanisme inférieur d’atomisation (120-
1), aussi longtemps que le courant qui cir-
cule atraversI’entrainement de cylindre su-
périeur (160-1) est supérieur au courant qui
circule a travers I'entrainement de cylindre
inférieur (160-11) ; et inversement.
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en ce que le mécanisme de commande (150)
est en outre réalisé de fagon a générer des si-
gnaux de mise au point (S3, S4) pour le méca-
nisme de mélange d’'une maniere telle que I'on
augmente la concentration du moyen de I'agent
de lubrification dans la premiére émulsion, qui
a été mise au point par le biais du mécanisme
de mélange (110-1, 110-Il) et/ou on réduit la con-
centration en question pour la deuxieme émul-
sion, aussi longtemps que la friction qui regne
en haut est supérieure a la friction qui régne en
bas ; et inversement.

10. Cage de laminoir (100) selon I'une quelconque des 50
revendications 7 a 9,
caractérisé

en ce que ledit au moins un mécanisme de mé-
lange (110-I, 110-11) est réalisé a des fins d'une 55
mise au point individuelle de la concentration de
I'agent de lubrification dans la premiere et dans
la deuxieme émulsion en réponse a des signaux

12
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