EP 4 501 480 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 4 501 480 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
05.02.2025 Patentblatt 2025/06

(21) Anmeldenummer: 23189548.3

(22) Anmeldetag: 03.08.2023

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):

B21B 27/10(2006.01) B21B 45/02 (2006.01)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

B21B 45/0251; B21B 27/10; B21B 1/36;
B21B 45/0218; B21B 2001/221; B21B 2027/103

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB

GRHRHUIEISITLILT LU LV MC ME MK MT NL

NO PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:

BA

Benannte Validierungsstaaten:

KH MA MD TN

(71) Anmelder: Primetals Technologies Austria GmbH

4031 Linz (AT)

(72) Erfinder:
* Bergmann, Martin
4020 Linz (AT)

* Danielczyk, Bernhard
4040 Linz (DE)
¢ Dirisamer, Gernot
4710 Grieskirchen (AT)
* Krimpelstaetter, Konrad
4210 Gallneukirchen (AT)
e Schinagl, Bernhard
4053 Ansfelden (AT)

(74) Vertreter: Metals@Linz

Primetals Technologies Austria GmbH
Intellectual Property Upstream IP UP
TurmstraBe 44

4031 Linz (AT)

(54) VERFAHREN UND SYSTEM ZUM AUFBRINGEN EINES SCHMIERMITTELS BEIM
KALTWALZEN EINES WALZGUTS IN EINEM WALZGERUST

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Sys-
tem (20) zum Aufbringen eines Schmiermittels (11) beim
Kaltwalzen eines metallischen Walzguts (2) in einem
Walzgerust (1) mit zwei durch einen Walzspalt (7) von-
einander beabstandeten Arbeitswalzen (3, 4). Das
Schmiermittel (11) wird mit mehreren jeweils als eine
Flachstrahldise ausgebildeten Einstoffdisen jeweils
entweder auf eine Oberflache (2.1, 2.2) des Walzguts
(2) oder auf eine Oberflache einer Arbeitswalze (3, 4)
ausgegeben. Von jeder Einstoffdlise wird eine Schmier-

mittelmenge im Bereich von 200 ml/min bis 500 ml/min
mit einem Druck im Bereich von 2 bar bis 10 bar ausge-
geben und die von jeder Einstoffdise ausgegebene
Schmiermittelmenge wird derart geregelt, dass die von
der Einstoffdiise pro Flacheneinheit auf eine Oberflache
(2.1,2.2) des Walzguts (2) oder auf eine Oberflache einer
Arbeitswalze (3, 4) ausgegebene Schmiermittelmenge
im Wesentlichen unabhangig von der momentanen
Walzgeschwindigkeit ist.

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 4 501 480 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein
System zum Aufbringen eines Schmiermittels beim Kalt-
walzen eines metallischen Walzguts in einem Walz-
gerust.

[0002] Beim Kaltwalzen eines metallischen Walzguts
in einem Walzgerist wird das Walzgut mit einer Tempe-
ratur unterhalb seiner Rekristallisationstemperatur durch
einen Walzspalt zwischen zwei Arbeitswalzen des Walz-
gerusts geflhrt, wobei seine Dicke reduziert wird. Das
Walzgerust ist entweder ein so genanntes Tandemwalz-
gerust oder ein so genanntes Reversierwalzgerust.
Durch ein Tandemwalzgerist wird das Walzgut nur ein-
mal in einer Walzrichtung gefihrt. In der Regel ist ein
Tandemwalzgeriist Teil einer so genannten Tandemstra-
Re mit mehreren hintereinander angeordneten Tandem-
walzgertisten, durch die das Walzgut gefiihrt wird, wobei
die Dicke des Walzguts sukzessive reduziert wird. Durch
die zunehmende Reduzierung der Dicke des Walzguts
nimmt die Walzgeschwindigkeit, das heilt die Geschwin-
digkeit des Walzguts, entlang der Tandemstralle zu.
Durch ein Reversierwalzgerust wird das Walzgut mehr-
fach in so genannten Walzstichen gefiihrt, wobei das
Walzgut in aufeinander folgenden Walzstichen in einan-
der entgegengesetzten Walzrichtungen durch das Re-
versierwalzgerust gefihrt wird.

[0003] Die Seite eines Walzgerists, auf der das Walz-
gut dem Walzspalt zugefihrt wird, wird als Einlaufseite
des Walzgerists bezeichnet. Die Seite eines Walzge-
rusts, auf der das Walzgut aus dem Walzspalt austritt,
wird als Auslaufseite des WalzgerUsts bezeichnet. Bei
einem Reversierwalzgerust ist daher die Auslaufseite
eines Walzstichs die Einlaufseite des nachfolgenden
Walzstichs und umgekehrt.

[0004] Um die Reibung zwischen dem Walzgut und
den Arbeitswalzen zu reduzieren, wird der Walzspalt
eines Walzgerlsts geschmiert.

[0005] Die Schmierung reduziert die fiir das Walzen
aufzuwendende Energie, erhdht die Lebensdauer der
Arbeitswalzen und verbessert die Oberflachenqualitat
des Walzguts.

[0006] EP 2 651 577 B1 offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Aufbringen eines Schmiermittels
beim Walzen von metallischem Walzgut, insbesondere
eines in einem Walzspalt zwischen zwei Arbeitswalzen
hindurch geflihrten Walzbandes. Bei dem Verfahren wird
ein Gemisch aus Schmiermittel und einem Tragergas in
einer Zerstaubungseinrichtung erzeugt. Das Gemisch
wird einzelnen Spriihdlsen einer Anordnung von Spriih-
diisen zugefiihrt, um einen in Richtung der Breite des
Walzbandes zusammenhangenden Gesamt-Sprih-
strahl zu erzeugen. Mittels des Gesamt-Sprihstrahls
wird das Gemisch auf die Oberflache zumindest einer
der Arbeitswalzen und/oder auf die Oberflache des Walz-
bandes aufgetragen.

[0007] WO 2020/221654 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Walzvorrichtung zum Walzen eines Walzguts.
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Das Walzgut wird abwechselnd in zwei einander entge-
gensetzten Walzrichtungen durch einen Walzspalt zwi-
schen zwei Arbeitswalzen eines Reversierwalzgerusts
gefuhrt. In eine Kontaktzone, in der das Walzgut an den
Arbeitswalzen anliegt, wird ein Schmiermittel zur
Schmierung der Kontaktzone eingebracht und auf das
Walzgut oder/und die Arbeitswalzen wird ein Kihimittel
aufgebracht. Das Schmiermittel wird in einem Gemisch
mit einem Tragergas ausschlief3lich auf einer Auslauf-
seite eines Walzstichs auf die Arbeitswalzen oder/und
auf das Walzgut gespruht. Das KuhImittel wird aus-
schlieBlich auf einer Einlaufseite eines Walzstichs auf
die Arbeitswalzen oder/und auf das Walzgut ausgege-
ben.

[0008] WO 2019/068382 A1 offenbart eine Walzvor-
richtung zum Walzen eines Walzguts und ein Verfahren
zum Betreiben der Walzvorrichtung. Die Walzvorrichtung
weist zwei Walzgeriste auf, die jeweils zwei durch einen
Walzspalt voneinander beabstandete Arbeitswalzen auf-
weisen. In einem ersten Betriebsmodus werden ein
Schmiergemisch aus einem Tragergas und einem
Schmiermittel und Kihimittel auf wenigstens eine Ar-
beitswalze eines ersten Walzgerusts oder/und auf we-
nigstens eine Walzgutoberfliche des Walzguts aufge-
bracht. In einem zweiten Betriebsmodus wird ein Dres-
siermittel auf wenigstens eine Arbeitswalze des ersten
Walzgertists, wenigstens eine Arbeitswalze des zweiten
Walzgerists oder/und wenigstens eine Walzgutoberfla-
che des Walzguts aufgebracht.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gleichmaRiges Aufbringen eines Schmiermittels beim
Kaltwalzen eines metallischen Walzguts in einem Walz-
gerust zu ermdglichen, wobei die pro Flacheneinheit auf
die zu schmierende Oberflache aufgetragene Schmier-
mittelmenge auch bei wechselnden Walzbandgeschwin-
digkeiten konstant gehalten werden kann, ohne dass
dabei ein unerwinschter Sprihnebel aus feinen
Schmiermitteltrépfchen entsteht.

[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein
System mit den Merkmalen des Anspruchs 13 gelst.
[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0012] Ein Gegenstand der Erfindungist ein Verfahren
zum Aufbringen eines Schmiermittels beim Kaltwalzen
eines metallischen Walzguts in einem Walzgerist mit
zwei durch einen Walzspalt voneinander beabstandeten
Arbeitswalzen, wobei

- das Walzgut mit einer veranderbaren Walzge-
schwindigkeit zu dem Walzgerust gefuhrt wird und

- das Schmiermittel mit mehreren jeweils als eine
Flachstrahldiise ausgebildeten Einstoffdiisen je-
weils entweder auf eine Oberflache des Walzguts
oder auf eine Oberflache einer Arbeitswalze ausge-
geben wird, wobei

- von jeder Einstoffduse eine Schmiermittelmenge an
Schmiermittel im Bereich von 200 ml/min bis 500
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ml/min mit einem Druck im Bereich von 2 bar bis 10
bar, vorzugsweise im Bereich von 2 bar bis 4 bar, in
Abhangigkeit von der momentanen Walzgeschwin-
digkeit ausgegeben wird

- und die von jeder Einstoffdiise ausgegebene

[0013] Schmiermittelmenge in Abhangigkeit von der
momentanen Walzgeschwindigkeit derart geregelt wird,
dass die von der Einstoffdlise pro Flacheneinheit auf eine
Oberflache des Walzguts oder auf eine Oberflache einer
Arbeitswalze ausgegebene Schmiermittelmenge bei
Walzgeschwindigkeiten innerhalb eines vorgebbaren
Geschwindigkeitsintervalls im Wesentlichen unabhan-
gig von der momentanen Walzgeschwindigkeit ist.
[0014] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren wird
ein Schmiermittel mittels Einstoffdiisen auf das Walzgut
und/oder mindestens eine Arbeitswalze eines Walzge-
rusts ausgegeben. Das Schmiermittel wird dabei nicht
mit einer anderen Flissigkeit oder einem Tragergas ge-
mischt, das heif3t von den Einstoffdiisen wird ein reines
Schmiermittel statt beispielsweise einer Emulsion aus
Schmiermittel und einer weiteren Fliissigkeit oder eines
Gemisches aus Schmiermittel und einem Tragergas aus-
gegeben. Dadurch kann die zur Schmierung verwendete
Schmiermittelmenge gegenilber einer Schmierung mit-
tels einer Emulsion reduziert und prazise dosiert werden,
und gegenulber einer Aufbringung des Schmiermittels
mit einem Tragergas entfallen die Kosten fur die Erzeu-
gung des Drucks, der zum Zerstduben des Schmiermit-
tels in dem Tragergas bendtigt wird.

[0015] Fernerwird das Schmiermittel von den Einstoff-
disen erfindungsgemall mit einem relativ geringen
Druck im Bereich von 2 bar bis 10 bar, vorzugsweise
im Bereich von 2 bar bis 4 bar, ausgegeben. Dadurch wird
vorteilhaft ein Spriihnebel vermieden, der beim Ausge-
ben des Schmiermittels unter hohem Druck durch die
Einstoffdisen entstehen wirde und extra von der Walz-
anlage abgesaugt werden misste. Wirde namlich das
den Einstoffdiisen zugefiihrte Medium mit einem hohen
Druck (von beispielsweise bis zu mehreren Hundert bar)
beaufschlagt, so wirde dies unvorteilhaft die Bildung
eines feinen Sprihnebels an der Walzanlage begunsti-
gen. Durch die erfindungsgeméafle Beaufschlagung des
Schmiermittels mit einem niedrigen Druck entsteht da-
gegen in der Nahe der Dusendffnung einer Einstoffdiise
ein Sprihfacher, der einen Flissigkeitsvorhang ausbil-
det, der mit steigender Entfernung in gréf3ere Schmier-
mitteltropfchen zerféllt. Diese gréfleren Schmiermittelt-
ropfchen haben - im Gegensatz zu den kleineren
Schmiermitteltropfchen bei Zweistoffdiisen oder bei
Flachstrahldusen, die mit Hochdruck betrieben werden
- den Vorteil, dass sie nicht zur Nebelbildung neigen, so
dass eine entsprechende Absaugung von Sprihnebel
entfallen kann.

[0016] Des Weiteren wird die von jeder Einstoffdise
ausgegebene Schmiermittelmenge in Abhangigkeit von
der momentanen Walzgeschwindigkeit erfindungsge-
maf derart geregelt, dass die von der Einstoffdiise pro
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Flacheneinheit auf eine Oberflache des Walzguts oder
auf eine Oberflache einer Arbeitswalze ausgegebene
Schmiermittelmenge bei Walzgeschwindigkeiten inner-
halb eines vorgebbaren Geschwindigkeitsintervalls im
Wesentlichen unabhangig von der momentanen Walz-
geschwindigkeit ist. Dadurch wird in dem Geschwindig-
keitsintervall auch bei sich verandernder Walzgeschwin-
digkeit eine gleichmafige, von der Walzgeschwindigkeit
unabhangige Schmierung des Walzspalts erreicht. Ins-
besondere wird dadurch eine unnétig hohe Schmierung
und damit eine unnétiger Schmiermittelverbrauch bei
geringen Walzgeschwindigkeiten innerhalb des Ge-
schwindigkeitsintervalls vermieden.

[0017] Beieiner Ausgestaltung der Erfindung wird von
den Einstoffdiisen als Schmiermittel ein Walz6l ausge-
geben. Beispielsweise wird als Schmiermittel ein Stan-
dardwalzol verwendet, das eine Viskositat von etwa 60
mPa-s bei einer Temperatur von 40°C aufweist.

[0018] Beieinerweiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird mit den Einstoffdisen auf mindestens einer Seite
des Walzgerists eine Schmiermittelmenge im Bereich
von 0,8 g/m2 bis 2,4 g/m2 entweder auf eine Oberflache
des Walzguts oder auf eine Oberflache einer Arbeits-
walze ausgegeben. Damit ist die eingesetzte Schmier-
mittelmenge deutlich geringer als beispielsweise bei ei-
ner herkdmmlichen Schmierung mit einer Emulsion aus
Schmiermittel und einer weiteren Flissigkeit.

[0019] Beieinerweiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird allen Einstoffdlisen, mit denen das Schmiermittel
auf derselben Seite des Walzgerists entweder auf eine
oder mehrere Oberflachen des Walzguts oder auf eine
Oberflache einer Arbeitswalze ausgegeben wird, das
Schmiermittel mittels einer einzigen frequenzgeregelten
Pumpe zugeflhrt, mit der eine Schmiermittelmenge im
Bereich von 0,5 I/min bis 6 I/min in Abhangigkeit von der
momentanen Walzgeschwindigkeit geférdert wird, wenn
die Temperatur des Schmiermittels 30°C betragt. Die
Verwendung einer frequenzgeregelten Pumpe zur Ver-
sorgung mehrerer Einstoffdiisen mit dem Schmiermittel
ermoglicht eine prazise Regelung der von den Einstoff-
disen ausgegebenen Schmiermittelmenge durch die
Drehzahl der Pumpe.

[0020] Beieiner weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird auf mindestens einer Seite des Walzgerists eine
Emulsion auf mindestens eine Oberflache einer Arbeits-
walze ausgegeben, wobei die Emulsion aus dem
Schmiermittel und einer weiteren Flissigkeit oder aus
einem anderen Schmiermittel und einer weiteren Flis-
sigkeit besteht. Vorzugsweise wird die Emulsion dabei
nicht auf jener Seite des Walzgerlsts, auf der das
Schmiermittel mit den Einstoffdiisen auf die Oberflache
einer Arbeitswalze ausgegeben wird, auf die Oberflache
der Arbeitswalze ausgegeben. Die Emulsion unterstutzt
die Schmierung des Walzspalts durch das Schmiermittel
in der Emulsion. Vornehmlich dient die Emulsion jedoch
der Kuhlung der Arbeitswalzen und des Walzguts durch
die weitere Flissigkeit in der Emulsion. Der Anteil an
Schmiermittel in der Emulsion betragt beispielsweise 2
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bis 20 Volumenprozent. Die Emulsion und das reine
Schmiermittel werden vorzugsweise nicht auf derselben
Seite des Walzgeriists auf eine Arbeitswalze ausgege-
ben, da andernfalls das reine Schmiermittel durch die
Emulsion von der Arbeitswalze teilweise abgewaschen
werden wirde. Vorzugsweise wird fiir die Emulsion das-
selbe Schmiermittel verwendet, das in Reinform auch
von den Einstoffdiisen ausgegeben wird. Dies hat den
Vorteil, dass in der Regel die bestehende Infrastruktur
einer Walzanlage genutzt werden kann, um Emulsion
wieder zu verwenden. In bestehenden Walzanlagen wird
namlich in der Regel bereits verwendete Emulsion unter
dem Walzgeriist gesammelt, gereinigt, in einen Emul-
sionstank zuriick gepumpt und wiederverwendet. Wenn
fur die Emulsion dasselbe Schmiermittel verwendet wird,
das in Reinform auch von den Einstoffdiisen ausgege-
ben wird, kénnen verwendete Emulsion und verwende-
tes reines Schmiermittel gemeinsam unter dem Walz-
geriust gesammelt, gereinigt, in den Emulsionstank zu-
riick gepumpt und als Emulsion wiederverwendet wer-
den. Dadurch erhéht sich allenfalls die Konzentration der
eingesetzten Emulsion allmahlich ein wenig, was aber
bei Bedarf problemlos ausgeglichen werden kann.
[0021] Beieiner weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist das Walzgerust ein Reversierwalzgerust und das
Schmiermittel wird mit den Einstoffdisen nur auf der
Auslaufseite des WalzgerUsts und nur entweder auf min-
destens eine Oberflache des Walzguts oder auf mindes-
tens eine Oberflache einer Arbeitswalze ausgegeben.
[0022] Beieiner anderen Ausgestaltung der Erfindung
ist das Walzgerust ein Reversierwalzgerust und das
Schmiermittel wird mit den Einstoffdisen nur auf der
Einlaufseite des Walzgerists ausgegeben, wobei das
Schmiermittel in einem ersten Walzstich auf beide Ober-
flachen des Walzguts und in jedem weiteren Walzstich
nur auf eine Oberflache des Walzguts ausgegeben wird.
[0023] Beieinerweiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird das Schmiermittel auf der Einlaufseite des Walz-
gerusts mit den Einstoffdiisen nur entweder auf mindes-
tens eine Oberflache des Walzguts oder auf mindestens
eine Oberflache einer Arbeitswalze ausgegeben.
[0024] Beieiner weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird das Schmiermittel auf der Auslaufseite des Walz-
gerusts mit den Einstoffdiisen nur entweder auf mindes-
tens eine Oberflache des Walzguts oder auf mindestens
eine Oberflache einer Arbeitswalze ausgegeben.
[0025] Die vorgenannten Ausgestaltungen der Erfin-
dung berlcksichtigen, dass zur Schmierung des Walz-
spalts auf einer Seite des Walzgerusts in der Regel die
Ausgabe von Schmiermittel entweder auf das Walzgut
oder auf die Arbeitswalzen ausreicht. Im Fall eines Re-
versierwalzgerusts wird das Walzgut zwischen den ein-
zelnen Walzstichen wiederholt aufgewickelt. Dadurch
wirkt das Schmiermittel zum einen langer auf das Walz-
gut ein und haftet damit einhergehend besser an dem
Walzgut als im Fall eines Tandemwalzgerists. Zum an-
dern erfolgt beim Aufwickeln des Walzguts automatisch
eine Verteilung des aufgebrachten Schmiermittels zwi-
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schen aneinander anliegenden Wicklungen des Walz-
guts. Daher braucht im Fall eines Reversierwalzgerusts
das Walzgut nur vor dem ersten Walzstich beidseitig auf
der Einlaufseite des Walzgerusts geschmiert werden, da
das in die WalzstralRe eingebrachte Walzgut noch tro-
cken ist. Fir die nachfolgenden Walzstiche geniigt da-
gegen eine einseitige Schmierung des Walzguts.
[0026] Beieiner weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird die von jeder Einstoffdiise ausgegebene Schmier-
mittelmenge in Abhangigkeit von der momentanen Walz-
geschwindigkeit derart geregelt, dass die von der Ein-
stoffdiise pro Flacheneinheit auf eine Oberflache des
Walzguts oder auf eine Oberflache einer Arbeitswalze
ausgegebene Schmiermittelmenge bei Walzgeschwin-
digkeiten innerhalb des Geschwindigkeitsintervalls und
bei Anderungen der Walzgeschwindigkeit bis zu 1 m/s2
im Wesentlichen unabhangig von der momentanen
Walzgeschwindigkeit ist.

[0027] Beieinerweiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird als untere Grenze des Geschwindigkeitsintervalls
eine Geschwindigkeit von mindestens 600 m/min vorge-
geben und/oder als obere Grenze des Geschwindig-
keitsintervalls wird eine Geschwindigkeit von héchstens
1500 m/min vorgegeben.

[0028] Die beiden vorgenannten Ausgestaltungen der
Erfindung bertcksichtigen, dass mit den genannten For-
der- und Ausgabemengen an Schmiermittel durch die
Pumpen beziehungsweise Einstoffdisen die pro Fla-
cheneinheit auf das Walzgut und/oder Arbeitswalzen
ausgegebene Schmiermittelmenge typischerweise fur
Walzgeschwindigkeiten zwischen 600 m/min und 1500
m/min konstant gehalten werden kann. Bei Walzge-
schwindigkeiten unter 600 m/min erhdht sich dagegen
die pro Flacheneinheit durch die Einstoffdisen auf das
Walzgut und/oder Arbeitswalzen ausgegebene Schmier-
mittelmenge, da die Pumpen nicht fir kleinere Forder-
mengen an Schmiermittel ausgelegt sind. Beispielswei-
se wird die Walzgeschwindigkeit bei einer Storstelle in
dem Walzgut - z. B. bei einer Schweilnaht, die zwei
Metallbander verbindet, die in der betreffenden Walzan-
lage hintereinander gewalzt werden sollen

- aufdeutlich unter 600m/min verringert, um das Walz-
gerust nicht zu beschadigen. Daher entstehen auf-
grund der verminderten Walzgeschwindigkeit auch
vor und hinter der betreffenden Storstelle Zonen am
Walzgut, die mit einer deutlich gréeren Schmier-
mittelmenge beaufschlagt werden. Dies wird im
Rahmen der Erfindung auch toleriert. Wesentlich
istin diesem Zusammenhang die Dynamik der Pum-
pen, die es gestattet, die aufzubringende Schmier-
mittelmenge an eine variierende Walzgeschwindig-
keit anzupassen. Daher werden die Pumpen erfin-
dungsgemal ausgelegt, die geférderte Schmiermit-
telmenge derart an Walzgutbeschleunigungen von
bis zu 1 m/s2 anpassen zu kénnen, dass dabei die
Schmiermittelbelegung Uber die Walzgutlange kon-
stant gehalten wird.
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[0029] Ein erfindungsgemafRes System zum Aufbrin-
gen eines Schmiermittels beim Kaltwalzen eines metal-
lischen Walzguts in einem Walzgerust mit zwei Arbeits-
walzen, die voneinander durch einen Walzspalt beab-
standet sind, durch den das Walzgut mit einer verander-
baren Walzgeschwindigkeit gefiihrt wird, umfasst:

- mindestens einen Schmierbalken mit mehreren je-
weils als eine Flachstrahldise ausgebildeten Ein-
stoffdiisen, die aquidistant in Bezug auf eine Paral-
lele zu der Achse einer Arbeitswalze angeordnet
sind und jeweils eingerichtet sind, Schmiermittel ent-
weder auf eine Oberflache des Walzguts oder auf
eine Oberflache einer Arbeitswalze auszugeben,

- mindestens eine frequenzgeregelte Pumpe, die ein-
gerichtet ist, mindestens einem Schmierbalken das
Schmiermittel zuzufihren,

- firjede Pumpe eine Durchflussmesseinheit, die ein-
gerichtet ist, eine von der Pumpe pro Zeiteinheit
geforderte Schmiermittelmenge zu erfassen, und

- eine Steuereinheit, die eingerichtet ist, alle Pumpen
derart anzusteuern, dass von jeder Einstoffdiise
eine Schmiermittelmenge an Schmiermittel im Be-
reich von 200 ml/min bis 500 ml/min mit einem Druck
im Bereich von 2 bar bis 10 bar in Abhangigkeit von
der momentanen Walzgeschwindigkeit ausgegeben
wird, so dass die pro Flacheneinheit von der Ein-
stoffdiise auf eine Oberflaiche des Walzguts oder
eine Oberflache einer Arbeitswalze ausgegebene
Schmiermittelmenge bei Walzgeschwindigkeiten in-
nerhalb eines vorgebbaren Geschwindigkeitsinter-
valls im Wesentlichen unabhangig von der momen-
tanen Walzgeschwindigkeit ist.

[0030] Bei einer Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ren Systems weist jeder Schmierbalken einen Abstand
von dem Walzgut oder einer Arbeitswalze im Bereich von
0,2 m bis 0,5 m auf.

[0031] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
mafen Systems umfasst eine Heizvorrichtung zum Er-
warmen des Schmiermittels, die von der Steuereinheit
derart steuer- oder regelbar ist, dass das Schmiermittel
vor einer Zufihrung zu den Schmierbalken auf eine vor-
gebbare Einsatztemperatur erwarmt werden kann.
[0032] Ein erfindungsgemaRes System zum Aufbrin-
gen eines Schmiermittels ermdglicht die Durchfiihrung
des erfindungsgemaflen Verfahrens. Daher entspre-
chen die Vorteile eines solchen Systems den oben ge-
nannten Vorteilen des erfindungsgemafen Verfahrens.
[0033] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile dieser Erfindung sowie die Art und
Weise, wie diese erreicht werden, werden klarer und
deutlicher verstandlich im Zusammenhang mit der fol-
genden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen, die
im Zusammenhang mit den Zeichnungen naher erldutert
werden. Dabei zeigen:

FIG 1 ein Walzgeriist zum Kaltwalzen eines Walz-
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guts,

FIG 2 ein Blockdiagramm eines Ausfihrungsbei-
spiels eines Systems zum Aufbringen eines
Schmiermittels,

FIG 3 eine erste Ansicht der Anordnung und Strahl-
profile von Einstoffdiisen eines Schmierbalkens,

FIG 4 eine zweite Ansicht der Anordnung und Strahl-
profile von Einstoffdiisen eines Schmierbalkens.

[0034] Einanderentsprechende Teile sind in den Figu-
ren mit denselben Bezugszeichen versehen.

[0035] Figur 1 (FIG 1) zeigt ein Walzgeriist 1 zum
Kaltwalzen eines Walzguts 2. Das Walzgut 2 ist ein
metallisches Walzband, dessen Dicke durch das Kalt-
walzen reduziert wird. Das Walzgerist 1 umfasst eine
erste Arbeitswalze 3, eine zweite Arbeitswalze 4, eine
erste Stltzwalze 5 und eine zweite Stiitzwalze 6. Die
Arbeitswalzen 3, 4 sind durch einen Walzspalt 7 von-
einander beabstandet, durch den das Walzgut 2 in einer
Walzrichtung 8 gefiihrt wird. Die erste Arbeitswalze 3 ist
oberhalb der zweiten Arbeitswalze 4 angeordnet. Die
erste Stutzwalze 5 ist oberhalb der ersten Arbeitswalze
3 angeordnet und liegt an der ersten Arbeitswalze 3 an.
Die zweite Stltzwalze 6 ist unterhalb der zweiten Arbeits-
walze 4 angeordnet und liegt an der zweiten Arbeits-
walze 4 an. Das Walzgut 2 weist eine erste Oberflache
2.1, diein dem Walzspalt 7 an der ersten Arbeitswalze 3
anliegt, und eine zweite Oberflache 2.2, die in dem Walz-
spalt 7 an der zweiten Arbeitswalze 4 anliegt, auf.
[0036] Ferner umfasst das Walzgerlst 1 Emulsions-
balken 9 zum Aufbringen einer Emulsion 10 auf die
Arbeitswalzen 3 und ein System 20 zum Aufbringen
eines Schmiermittels 11 auf das Walzgut 2 und/oder
auf die Arbeitswalzen 3, 4 gemal einem Ausflihrungs-
beispiel der Erfindung. Das Schmiermittel 11 ist ein rei-
nes Walzdl, das beispielsweise eine Viskositat von etwa
60 mPa-s bei einer Temperatur von 40°C aufweist. Die
Emulsion 10 besteht aus Wasser und dem Schmiermittel
11, wobei der Anteil des Schmiermittels 11 an der Emul-
sion 10 im Bereich von 2 bis 20 Volumenprozent liegt.
[0037] Figur 2 (FIG 2) zeigt ein Blockdiagramm des
Systems 20. Das System 20 umfasst Schmierbalken 21
mit jeweils flinf Einstoffdiisen 23, eine Steuereinheit 25,
durch die Steuereinheit 25 frequenzgeregelte Pumpen
27 und fir jede Pumpe 27 eine Durchflussmesseinheit
29.

[0038] Das Walzgerust 1 ist ein Tandemwalzgerist
oder ein Reversierwalzgerust. Im Fall, dass das Walz-
gerust 1 ein Reversierwalzgerust ist, sind auf jeder Seite
des Walzgerists 1 vier Schmierbalken 21 und zwei
Emulsionsbalken 9 angeordnet. Dabei ist fiir jede Ar-
beitswalze 3, 4 auf jeder Seite des Walzgerusts 1 genau
ein Schmierbalken 21 angeordnet, dessen Einstoffdisen
23 eingerichtet sind, das Schmiermittel 11 auf die Ober-
flache der Arbeitswalze 3, 4 auszugeben. Ferner ist fir
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jede Oberflache 2.1, 2.2 des Walzguts 2 auf jeder Seite
des Walzgerists 1 genau ein Schmierbalken 21 ange-
ordnet, dessen Einstoffdiisen 23 eingerichtet sind, das
Schmiermittel 11 auf die Oberflache 2.1, 2.2 des Walz-
guts 2 auszugeben. Jeder Emulsionsbalken 9 weist Dii-
sen auf, die eingerichtet sind, die Emulsion 10 auszu-
geben. Dabeiistfiir jede Arbeitswalze 3, 4 auf jeder Seite
des Walzgerists 1 genau ein Emulsionsbalken 9 ange-
ordnet, dessen Dusen eingerichtet sind, die Emulsion 10
auf die Oberflache der Arbeitswalze 3, 4 auszugeben.
[0039] Wenn das Walzgerust 1 ein Tandemwalzgerust
ist, entfallen die beiden auslaufseitigen Schmierbalken
21, deren Einstoffdiisen 23 eingerichtet sind, das
Schmiermittel 21 auf die Oberflache einer Arbeitswalze
3, 4 auszugeben, sowie die zugehdrige Pumpe 27 und
die zugehdrige Durchflussmesseinheit 29. Die entfallen-
den Schmierbalken 21, die entfallende Pumpe 27 und die
entfallende Durchflussmesseinheit 29 sind in den Figu-
ren 1 und 2 jeweils mit einem gestrichelt dargestellten
Rahmen 30 umgeben.

[0040] Jede Einstoffdiise 23 ist als eine Flachstrahl-
diise ausgebildet, das heil3t, der von einer Einstoffdise
23 ausgegebene Schmiermittelstrahl ist im Wesentli-
chen auf eine Ebene konzentriert beziehungsweise hat
nur eine geringe Ausdehnung senkrecht zu der Ebene.
Die Einstoffdiisen 23 jedes Schmierbalkens 11 sind aqui-
distant in Bezug auf eine Parallele zu der Achse A einer
Arbeitswalze 3, 4 angeordnet, um die die Arbeitswalze 3,
4 im Betrieb des Walzgerusts 1 rotiert. Beispielsweise
weistder Innendurchmesser jeder Flachstrahldiise 23 an
der engsten Stelle einen Durchmesser von etwa 0,3 mm
auf und der Querschnitt der Disendffnung am Dise-
naustritt jeder Einstoffdiise 23 ist beispielsweise derart
ausgebildet, dass die Durchflussmenge von durch die
Disendffnung ausgegebenem Schmiermittel 11 mit der
Durchflussmenge einer Diise Ubereinstimmt, die eine
kreisformige Dlsendffnung mit einem Durchmesser
von 0,6 mm aufweist und ansonsten wie die Einstoffdise
23 ausgebildet ist.

[0041] Figur 3 (FIG 3) und Figur 4 (FIG 4) zeigen
schematisch die geometrische Anordnung der Einstoff-
diisen 23 eines Schmierbalkens 21 und die Strahlprofile
der von den Einstoffdiisen 23 ausgegebenen Schmier-
mittelstrahlen am Beispiel desjenigen Schmierbalkens
21, der auf der Einlaufseite des Walzgerists 1 ange-
ordnet ist und dessen Einstoffdiisen 23 das Schmier-
mittel 11 auf die Oberflache der ersten Arbeitswalze 3
ausgeben. Figur 3 zeigt die Einstoffdiisen 23 und deren
Strahlprofile in einer Ebene, die senkrecht zu der z-
Achse eines kartesischen Koordinatensystems mit Koor-
dinaten x, y, z ist, wobei die x-Richtung mit der Walz-
richtung 8 Ubereinstimmt und die y-Richtung parallel zu
der Achse A der Arbeitswalze 3 verlauft. Figur 4 zeigt die
Einstoffdlisen 23 und deren Strahlprofile in einer Ebene,
die senkrecht zu der x-Achse dieses Koordinatensys-
tems ist. Die x-Richtung des Koordinatensystems ist die
Hauptausgaberichtung der Ausgabe des Schmiermittel
11 durch die Einstoffdusen 23.
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[0042] Jede Einstoffdiise 23 gibt das Schmiermittel 11
als einen Flachstrahl 31 ab, der im Wesentlichen in einer
Ebene konzentriert ist, deren Ebenennormale mit der z-
Richtungin deryz-Ebene einen kleinen nichtverschwind-
enden Winkel o. aufweist und der einen Offnungswinkel p
aufweist. Durch den Winkel o wird vorteilhaft vermieden,
dass zwei Flachstrahlen 31 gleichzeitig denselben Be-
reich der Oberflache der Arbeitswalze 3 treffen und sich
gegenseitig beeinflussen. Der Abstand c zweier benach-
barter Einstoffdiisen 23 und der Abstand a der Einstoff-
disen 23 von der Oberflache der Arbeitswalze 3 sind
derart gewahlt, dass eine Ausdehnung b jedes Flachs-
trahls 31 in der y-Richtung beim Auftreffen des Flachs-
trahls 31 auf die Oberflache der Arbeitswalze 3 etwa
doppelt so groR® wie der Abstand c ist. Dadurch wird
vorteilhaft erreicht, dass die Flachstrahlen 31 das
Schmiermittel 11 gleichmaRig auf die Oberflache der
Arbeitswalze 3 verteilt auftragen, denn in der Regel weist
ein Flachstrahl 31 in seinem Mittelbereich eine hohere
Dichte des Schmiermittels 11 auf als in seinen Randbe-
reichen.

[0043] Der Abstand c zweier benachbarter Einstoffd{-
sen 23 betragt beispielsweise etwa 320 mm. Der Ab-
stand a der Einstoffdisen 23 von der Oberflache der
Arbeitswalze 3 liegt beispielsweise im Bereich von 200
mm bis 500 mm und betragt bevorzugt 325 mm. Der
Winkel a liegt beispielsweise im Bereich von 2 Grad bis 5
Grad. Der Offnungswinkel p liegt beispielsweise im Be-
reich von 60 Grad bis 120 Grad.

[0044] Jede Pumpe 27 ist eingerichtet, genau zwei
Schmierbalken 21 das Schmiermittel 11 zuzufiihren,
wobei diese beiden Schmierbalken 21 eingerichtet sind,
das Schmiermittel 11 auf derselben Seite des Walzge-
rists 1 entweder auf die Oberflache einer Arbeitswalze 3,
4 oder auf eine Oberflache 2.1, 2.2 des Walzguts 2 aus-
zugeben. Fernerweist jede Pumpe 27 einen Drehzahlbe-
reich von beispielsweise 200 rpm bis 2300 rpm und einen
Leistungsbedarf bis etwa 1 kW auf und ist eingerichtet,
eine Schmiermittelmenge von 0,5 I/min bis 6 I/min zu
foérdern, wenn die Temperatur des Schmiermittels 11
30°C betragt.

[0045] Jede Durchflussmesseinheit 29 isteingerichtet,
eine von der ihr zugeordneten Pumpe 27 pro Zeiteinheit
geférderte Schmiermittelmenge zu erfassen.

[0046] Die Pumpen 27 sind eingerichtet, das Schmier-
mittel 11 aus einem Schmiermittelreservoir 13 zu fordern.
Eine Heizvorrichtung 15 ist eingerichtet, das Schmier-
mittel 11 in dem Schmiermittelreservoir 13 auf eine vor-
gebbare Einsatztemperatur, die beispielsweise mindes-
tens 30°C betragt, zu erwarmen.

[0047] Die Steuereinheit 25 ist eingerichtet, die jeweils
aktiven Pumpen 27 derart anzusteuern, dass von den
Einstoffdiisen 23 dieser Pumpen 27 jeweils eine
Schmiermittelmenge an Schmiermittel 11 im Bereich
von 200 ml/min bis 500 ml/min, und somit von einem
aktiven Schmierbalken 21 eine Schmiermittelmenge im
Bereich von 1 I/min bis 2,5 I/min, mit einem Druck im
Bereich von 2 bar bis 10 bar in Abhangigkeit von der
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momentanen Walzgeschwindigkeit ausgegeben wird, so
dass die pro Flacheneinheit von der Einstoffdiise 23 auf
eine Oberflache 2.1, 2.2 des Walzguts 2 oder einer Ar-
beitswalze 3, 4 ausgegebene Schmiermittelmenge bei
Walzgeschwindigkeiten innerhalb eines vorgebbaren
Geschwindigkeitsintervalls im Wesentlichen unabhan-
gig von der momentanen Walzgeschwindigkeit ist. Bei-
spielsweise werden als untere Grenze des Geschwin-
digkeitsintervalls eine Geschwindigkeit von mindestens
600 m/min und als obere Grenze des Geschwindigkeits-
intervalls eine Geschwindigkeit von hdchstens 1500
m/min vorgegeben.

[0048] Ferner ist die Steuereinheit 25 eingerichtet, die
von jeder Einstoffdiise 23 ausgegebene Schmiermittel-
menge in Abhangigkeit von der momentanen Walzge-
schwindigkeit derart zu regeln, dass die von der Ein-
stoffdlise 23 pro Flacheneinheit auf eine Oberflache
2.1, 2.2 des Walzguts 2 oder auf die Oberflache einer
Arbeitswalze 3, 4 ausgegebene Schmiermittelmenge bei
Walzgeschwindigkeiten innerhalb des Geschwindig-
keitsintervalls und bei Anderungen der Walzgeschwin-
digkeiten bis zu 1 m/s2 im Wesentlichen unabhéngig von
der momentanen Walzgeschwindigkeit ist.

[0049] AuRerdemistdie Steuereinheit 25 eingerichtet,
die Heizvorrichtung 15 derart zu steuern oder zu regeln,
dass das Schmiermittel 11 in dem Schmiermittelreservoir
13 auf die Einsatztemperatur erwarmt wird.

[0050] Wenn das Walzgerust 1 ein Tandemwalzgerust
ist, werden die Schmierbalken 21 und Emulsionsbalken 9
im Betrieb des Walzgerists 1 beispielsweise gemaf
einer der folgenden Mdglichkeiten verwendet:

A) Die einlaufseitigen Schmierbalken 21 fir das
Walzgut 2 sind aktiv, die auslaufseitigen Schmier-
balken 21 fiir das Walzgut 2 sind optional aktiv (das
heil3t aktiv oderinaktiv), die Schmierbalken 21 fiir die
Arbeitswalzen 3, 4 sind inaktiv, die einlaufseitigen
Emulsionsbalken 9 sind optional aktiv, und die aus-
laufseitigen Emulsionsbalken 9 sind aktiv.

B) Die einlaufseitigen Schmierbalken 21 fir das
Walzgut 2 sind inaktiv, die auslaufseitigen Schmier-
balken 21 fir das Walzgut 2 sind optional aktiv, die
Schmierbalken 21 fir die Arbeitswalzen 3, 4 sind
aktiv, die einlaufseitigen Emulsionsbalken 9 sind in-
aktiv, und die auslaufseitigen Emulsionsbalken 9
sind aktiv.

[0051] Bei beiden Varianten A) und B) wird der aus-
laufseitige Schmierbalken 21 fir die erste Oberflache 2.1
des Walzguts 2 vorzugsweise nur dann aktiviert, wenn
eine Vorrichtung (beispielsweise eine Abblasung, ein
Abstreifer oder eine Abquetschrolle) zur Beseitigung
fur auf dieser Oberflache 2.1 verbliebene Emulsion 10
vorhanden ist.

[0052] Die Variante A) kann dahingehend abgewan-
delt werden, dass statt der einlaufseitigen Schmierbal-
ken 21 fur beide Oberflachen 2.1 und 2.2 nur der ein-
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laufseitige Schmierbalken 21 fir eine der beiden Ober-
flachen 2.1 oder 2.2 aktiv ist, und/oder dass nur der
auslaufseitige Schmierbalken 21 fiir eine der beiden
Oberflachen 2.1 oder 2.2 optional aktiv ist, wahrend
der auslaufseitige Schmierbalken 21 fiir die andere der
beiden Oberflachen 2.1 oder 2.2 inaktiv ist.

[0053] Die Variante B) kann dahingehend abgewan-
delt werden, dass statt der Schmierbalken 21 fiir beide
Arbeitswalzen 3, 4 nur der Schmierbalken 21 flir eine
Arbeitswalze 3 oder 4 aktiv ist, und/oder dass nur der
auslaufseitige Schmierbalken 21 flr eine der beiden
Oberflachen 2.1 oder 2.2 optional aktiv ist, wahrend
der auslaufseitige Schmierbalken 21 fiir die andere der
beiden Oberflachen 2.1 oder 2.2 inaktiv ist.

[0054] Wenn das Walzgertist 1 ein Reversierwalzge-
rist ist, andern sich die Walzrichtung 8 und damit die
Einlaufseite und die Auslaufseite des Walzgertists 1 nach
jedem Walzstich und die Schmierbalken 21 und Emul-
sionsbalken 9 werden im Betrieb des Walzgerusts 1 bei
einem Walzstich beispielsweise gemaf der obigen Va-
riante A) oder einer der folgenden Moglichkeiten verwen-
det:

C) Die einlaufseitigen Schmierbalken 21 fiir das
Walzgut 2 sind inaktiv, die einlaufseitigen Schmier-
balken 21 fiir die Arbeitswalzen 3, 4 sind aktiv, die
auslaufseitigen Schmierbalken 21 fiir das Walzgut 2
sind optional aktiv, die auslaufseitigen Schmierbal-
ken 21 fir die Arbeitswalzen 3, 4 sind inaktiv, die
einlaufseitigen Emulsionsbalken 9 sind inaktiv, und
die auslaufseitigen Emulsionsbalken 9 sind aktiv.

D) Die einlaufseitigen Schmierbalken 21 sind inaktiv,
die auslaufseitigen Schmierbalken 21 fir das Walz-
gut 2 sind aktiv, die auslaufseitigen Schmierbalken
21 flr die Arbeitswalzen 3, 4 sind optional aktiv, die
einlaufseitigen Emulsionsbalken 9 sind aktiv, und die
auslaufseitigen Emulsionsbalken 9 sind inaktiv.

E) Das Schmiermittel 11 wird in einem ersten Walz-
stich einlaufseitig auf beide Oberflachen 2.1 und 2.2
des Walzguts 2 und in jedem weiteren Walzstich nur
auf eine Oberflache 2.1 oder 2.2 des Walzguts 2
ausgegeben. Beispielsweise sind die Schmierbal-
ken 21 fir die Arbeitswalzen 3, 4 dabei inaktiv, die
Emulsionsbalken 9 sind aktiv.

[0055] Analog zu den oben genannten Abwandlungen
der Varianten A) und B) fir ein Tandemwalzgerust kon-
nen auch die Varianten A), C) und D) fiir ein Rever-
sierwalzgerUst dahingehend abgewandelt werden, dass
jeweils nur Schmierbalken 21 fir eine Oberflache 2.1
oder 2.2 des Walzguts 2 und/oder die Oberflache einer
Arbeitswalze 3 oder 4 aktiv sind.

[0056] Zu dem Verfahren an einer Reversierwalzstra-
3e sei angemerkt, dass diese aufgrund des wiederholten
Aufwickelns des Walzguts 2 zwischen den einzelnen
Walzstichen im Vergleich zu einer Tandemwalzstrafle
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den Vorteil einer langeren Einwirkzeit des Schmiermittels
11 auf das Walzgut 2 (damit einhergehend einer besse-
ren Anhaftung des Schmiermittels 11 an dem Walzgut 2)
aufweist. Bei der Variante E) wird das Walzgut 2 vor dem
ersten Walzstich beidseitig auf der Einlaufseite des Walz-
gerusts 1 mit dem Schmiermittel 11 geschmiert, da das
Walzgut 2 in der Regel vollig trocken aus einer voran-
gehenden Beizanlage zu dem Walzgerist 1 gelangt. Fiir
die nachfolgenden Walzstiche gentigt eine einseitige
Schmierung des Walzguts 2, weil beim Aufwickeln des
Walzguts 2 automatisch eine Aufteilung des aufgebrach-
ten Schmiermittels 11 zwischen aneinander anliegenden
Wicklungen des Walzguts 2 erfolgt. In diesem Zusam-
menhang sei auch angemerkt, dass das Walzgut 2 vor
dem ersten Walzstich um 80% bis 90% kurzer als nach
dem Walzprozess ist, so dass fiir ein beidseitiges
Schmieren des Walzguts 2 vor dem ersten Walzstich
weniger Schmiermittel 11 bendtigt wird als bei spateren
Walzstichen fiir ein beidseitiges Schmieren des Walz-
guts 2 bendtigt werden wiirde.

[0057] Das anhand der Figuren 1 bis 4 beschriebene
Ausfiihrungsbeispiel eines Systems 20 zum Aufbringen
des Schmiermittels 11 kann auf verschiedene Weisen
abgewandelt werden. Insbesondere kann ein Schmier-
balken 21 eine andere (von Finf verschiedene) Anzahl
von Einstoffdisen 23 aufweisen. Ferner kann ein
Schmierbalken 21 entfallen, der im Betrieb des Walz-
gerusts 1 gemaR einer der oben beschriebenen Varian-
ten A) bis E) oder deren Abwandlungen nie aktiviert wird.
Entsprechendes trifft fir die Emulsionsbalken 9 zu.
[0058] Obwohl die Erfindung im Detail durch bevor-
zugte Ausflhrungsbeispiele naher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die
offenbarten Beispiele eingeschrankt und andere Varia-
tionen kénnen vom Fachmann hieraus abgeleitet wer-
den, ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlas-
sen.

Bezugszeichenliste

[0059]

1 Walzgerist

2 Walzgut

2.1,2.2 Oberflache

3,4 Arbeitswalze

5,6 Stitzwalze

7 Walzspalt

8 Walzrichtung

9 Emulsionsbalken

10 Emulsion

11 Schmiermittel

13 Schmiermittelreservoir

15 Heizvorrichtung

20 System zum Aufbringen eines Schmiermit-
tels

21 Schmierbalken

23 Einstoffdise
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25 Steuereinheit

27 Pumpe

29 Durchflussmesseinheit
30 Rahmen

31 Flachstrahl

A Achse

a,c Abstand

b Ausdehnung

o Winkel

B Offnungswinkel

X, Y, Z kartesische Koordinate
Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Aufbringen eines Schmiermittels (11)
beim Kaltwalzen eines metallischen Walzguts (2) in
einem Walzgerust (1) mitzwei durch einen Walzspalt
(7) voneinander beabstandeten Arbeitswalzen (3,
4), wobei

- das Walzgut (2) mit einer veranderbaren Walz-
geschwindigkeit zu dem Walzgerust (1) geflhrt
wird und

-das Schmiermittel (11) mitmehreren jeweils als
eine Flachstrahldiise ausgebildeten Einstoffdi-
sen (23) jeweils entweder auf eine Oberflache
(2.1, 2.2) des Walzguts (2) oder auf eine Ober-
fliche einer Arbeitswalze (3, 4) ausgegeben
wird, wobei

-von jeder Einstoffdiise (23) eine Schmiermittel-
menge an Schmiermittel (11) im Bereich von
200 ml/min bis 500 ml/min mit einem Druck im
Bereich von 2 bar bis 10 bar in Abhangigkeit von
der momentanen Walzgeschwindigkeit ausge-
geben wird

- und die von jeder Einstoffdise (23) ausgege-
bene Schmiermittelmenge in Abhangigkeit von
der momentanen Walzgeschwindigkeit derart
geregelt wird, dass die von der Einstoffdise
(23) pro Flacheneinheit auf eine Oberflache
(2.1, 2.2) des Walzguts (2) oder auf eine Ober-
flache einer Arbeitswalze (3, 4) ausgegebene
Schmiermittelmenge bei Walzgeschwindigkei-
ten innerhalb eines vorgebbaren Geschwindig-
keitsintervalls im Wesentlichen unabhangig von
der momentanen Walzgeschwindigkeit ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei von den Einstoff-
disen (23) als Schmiermittel (11) ein Walzél ausge-
geben wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, wobei mit den Einstoffdiisen (23) auf mindes-
tens einer Seite des Walzgerists (1) eine Schmier-
mittelmenge im Bereich von 0,8 g/m?2 bis 2,4 g/m?
entweder auf eine Oberflache (2.1, 2.2) des Walz-
guts (2) oder auf eine Oberflache einer Arbeitswalze
(3, 4) ausgegeben wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei allen Einstoffdisen (23), mit denen das
Schmiermittel (11) auf derselben Seite des Walz-
gerusts (1) entweder auf eine oder mehrere Ober-
flachen (2.1, 2.2) des Walzguts (2) oder auf eine
Oberflache einer Arbeitswalze (3, 4) ausgegeben
wird, das Schmiermittel (11) mittels einer einzigen
frequenzgeregelten Pumpe (27) zugefiihrt wird, mit
der eine Schmiermittelmenge im Bereich von 0,5
I/min bis 6 I/min in Abhangigkeit von der momenta-
nen Walzgeschwindigkeit geférdert wird, wenn die
Temperatur des Schmiermittels (11) 30°C betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei auf mindestens einer Seite des Walz-
gerists (1) eine Emulsion (10) auf mindestens eine
Oberflache einer Arbeitswalze (3, 4) ausgegeben
wird, wobei die Emulsion (10) aus einer weiteren
Flussigkeit und einem anderen Schmiermittel oder
bevorzugt dem Schmiermittel (11) besteht.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei die Emulsion (10)
nichtaufjener Seite des WalzgerUsts (1), aufder das
Schmiermittel (11) mit den Einstoffdisen (23) auf die
Oberflache einer Arbeitswalze (3, 4) ausgegeben
wird, auf die Oberflache der Arbeitswalze (3, 4) aus-
gegeben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Walzgerust (1) ein Reversierwalz-
gerust ist und das Schmiermittel (11) mit den Ein-
stoffdiisen (23) nur auf der Auslaufseite des Walz-
gerlsts (1) und nur entweder auf mindestens eine
Oberflache (2.1, 2.2) des Walzguts (2) oder auf
mindestens eine Oberflache einer Arbeitswalze (3,
4) ausgegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
das Walzgerust (1) ein Reversierwalzgerist ist und
das Schmiermittel (11) mit den Einstoffdisen (23)
nur auf der Einlaufseite des Walzgeriists (1) ausge-
geben wird, wobei das Schmiermittel (11) in einem
ersten Walzstich auf beide Oberflachen (2.1, 2.2)
des Walzguts (2) und in jedem weiteren Walzstich
nur auf eine Oberflache (2.1, 2.2) des Walzguts (2)
ausgegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
das Schmiermittel (11) auf der Einlaufseite des Walz-
gerusts (1) mit den Einstoffdiisen (23) nur entweder
auf mindestens eine Oberflache (2.1, 2.2) des Walz-
guts (2) oder auf mindestens eine Oberflache einer
Arbeitswalze (3, 4) ausgegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 oder 9,
wobei das Schmiermittel (11) auf der Auslaufseite
des Walzgertsts (1) mit den Einstoffdiisen (23) nur
entweder auf mindestens eine Oberflache (2.1, 2.2)
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12,

13.

des Walzguts (2) oder auf mindestens eine Ober-
flache einer Arbeitswalze (3, 4) ausgegeben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die von jeder Einstoffdiise (23) ausge-
gebene Schmiermittelmenge in Abhangigkeit von
der momentanen Walzgeschwindigkeit derart gere-
gelt wird, dass die von der Einstoffdiise (23) pro
Flacheneinheit auf eine Oberflache (2.1, 2.2) des
Walzguts (2) oder auf eine Oberflache einer Arbeits-
walze (3, 4) ausgegebene Schmiermittelmenge bei
Walzgeschwindigkeiten innerhalb des Geschwin-
digkeitsintervalls und bei Anderungen der Walzge-
schwindigkeit bis zu 1 m/s2 im Wesentlichen unab-
hangig von der momentanen Walzgeschwindigkeit
ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei als untere Grenze des Geschwindigkeits-
intervalls eine Geschwindigkeit von mindestens 600
m/min vorgegeben wird und/oder als obere Grenze
des Geschwindigkeitsintervalls eine Geschwindig-
keit von héchstens 1500 m/min vorgegeben wird.

System (20) zum Aufbringen eines Schmiermittels
(11) beim Kaltwalzen eines metallischen Walzguts
(2) in einem Walzgerust (1) mit zwei Arbeitswalzen
(3, 4), die voneinander durch einen Walzspalt (7)
beabstandet sind, durch den das Walzgut (2) mit
einer veranderbaren Walzgeschwindigkeit gefuhrt
wird, wobei das System umfasst:

- mindestens einen Schmierbalken (21) mit
mehreren jeweils als eine Flachstrahldlise aus-
gebildeten Einstoffdisen (23), die dquidistant in
Bezug auf eine Parallele zu der Achse einer
Arbeitswalze (3, 4) angeordnet sind und jeweils
eingerichtet sind, Schmiermittel (11) entweder
auf eine Oberflache (2.1, 2.2) des Walzguts (2)
oder auf eine Oberflache einer Arbeitswalze (3,
4) auszugeben,

- mindestens eine frequenzgeregelte Pumpe
(27), die eingerichtet ist, mindestens einem
Schmierbalken (21) das Schmiermittel (11) zu-
zufuhren,

- fur jede Pumpe (27) eine Durchflussmessein-
heit (29), die eingerichtet ist, eine von der Pum-
pe (27) pro Zeiteinheit geférderte Schmiermittel-
menge zu erfassen, und

- eine Steuereinheit (25), die eingerichtetist, alle
Pumpen (27) derart anzusteuern, dass von je-
der Einstoffdiise (23) eine Schmiermittelmenge
an

Schmiermittel (11)im Bereich von 200 ml/min bis 500
ml/min mit einem Druck im Bereich von 2 bar bis 10
bar in Abhangigkeit von der momentanen Walzge-
schwindigkeit ausgegeben wird, so dass die pro
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Flacheneinheit von der Einstoffdiuse (23) auf eine
Oberflache (2.1, 2.2) des Walzguts (2) oder eine
Oberflache einer Arbeitswalze (3, 4) ausgegebene
Schmiermittelmenge bei Walzgeschwindigkeiten in-
nerhalb eines vorgebbaren Geschwindigkeitsinter-
valls im Wesentlichen unabhangig von der momen-
tanen Walzgeschwindigkeit ist.

System (20) nach Anspruch 13, wobei jeder
Schmierbalken (21) einen Abstand von dem Walzgut
(2) oder einer Arbeitswalze (3, 4) im Bereich von 0,2
m bis 0,5 m aufweist.

System (20) nach Anspruch 13 oder 14, weiterhin
umfassend eine Heizvorrichtung (15) zum Erwar-
men des

Schmiermittels (11), die von der Steuereinheit (25)
derart steuer- oder regelbar ist, dass das Schmier-
mittel (11) vor einer Zufihrung zu den Schmierbal-
ken (21) auf eine vorgebbare Einsatztemperatur
erwarmt werden kann.
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