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(54) Mehrwalzengeriist

(57)  Ein Mehrwalzengertst (1) mit einer Anzahl von
angetriebenen Stltzwalzen (6, 8) und mit einer Anzahl
von von diesen Uber Reibungsantrieb mitgenommenen
Arbeitswalzen (2, 4), bei dem die Arbeitswalzen (2, 4)
einen Walzspalt (12) bilden, der die Dicke eines zwi-
schen den Arbeitswalzen (2, 4) in einer Walzrichtung (x)
gefuhrten Walzguts (10) vorgibt, soll einerseits in einem
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vergleichsweise hohen Walzkraftbereich einsetzbar
sein, andererseits soll auch bei vergleichsweise kleinen
Walzkraften der Walzspalt (12) und somit die Dicke des
Walzguts (10) besonders genau einstellbar sein. Dazu
sind die Arbeitswalzen (2, 4) zur Einstellung der Spalt-
breite des Walzspalts (12) in einer Richtung im wesent-
lichen parallel zur Walzrichtung (x) verschiebbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Mehrwal-
zengerlst mit einer Anzahl von angetriebenen Stitzwal-
zen und mit einer Anzahl von von diesen Uber Reibungs-
antrieb mitgenommenen Arbeitswalzen, wobei die Ar-
beitswalzen einen Walzspalt bilden, der die Dicke eines
zwischen den Arbeitswalzen in einer Walzrichtung ge-
fuhrten Walzguts vorgibt.

[0002] Zum Walzen eines Walzguts, beispielsweise in
einer Walzstralde, kann ein Walzengeriist zum Einsatz
kommen. Das WalzengerUst ist dabei haufig als soge-
nanntes Mehrwalzengerist ausgefihrt und umfalit eine
Anzahl von Arbeits- und eine Anzahl von Stitzwalzen.
Die Stltzwalzen sind dabei tUblicherweise von einem zu-
geordneten Antrieb angetrieben, wobei jede Stiitzwalze
mit einer zugeordneten Arbeitswalze in reibschlissigem
Kontakt steht. Durch den somit hergestellten Reibungs-
antrieb wird dabei jede Arbeitswalze von der ihr zuge-
ordneten Stitzwalze mit angetrieben. Die Arbeitswal-
zen wirken dabei beidseitig auf ein Walzgut ein, wobei
die Dicke des zwischen den Arbeitswalzen durch das
Mehrwalzengerist geflihrten Walzguts durch den von
den Arbeitswalzen gebildeten Walzspalt bestimmt wird.
Die Dicke des durch das Mehrwalzengeriist geflihrten
Walzguts kann dabei mittels einer entsprechenden Va-
riation der auch als Walzkraft bezeichneten AnpreRkraft
jeder Arbeitswalze eingestellt werden.

[0003] Bei der Bearbeitung eines vergleichsweise
hochwertigen Walzguts wie beispielsweise Stahl oder
Edelstahl kann es, insbesondere fiir das sogenannte
Dressieren eines derartigen Walzguts, bedeutsam sein,
daR das jeweilige Mehrwalzengerist zur Abdeckung ei-
nes vergleichsweise hohen Walzkraftbereichs ausge-
legt ist. Eine dafiir vorgesehene Regelung, Uber die
dann unter anderem die Einstellung der Dicke des Walz-
guts erfolgt, Uberstreicht somit in ihrem Wertebereich
ebenfalls den vergleichsweise groRen Walzkraftbe-
reich. Allerdings sind bei einem derartigen System die
wesentlichen Komponenten Ublicherweise derart aus-
gelegt, dal MeRfehler wie beispielsweise Fehler bei der
Walzkraftmessung abhéangig vom Maximalwert des je-
weiligen MeRwerts sind. Gerade bei einer Walzkraft-
messung, deren Wertebereich einen vergleichsweise
groRen Walzkraftbereich Uberstreicht, ist der absolute
MeRfehler somit vergleichsweise grof3.

[0004] Andererseits ist beim sogenannten Dressieren
von IF-Stahl jedoch auch bei derartigen Mehrwalzenge-
rusten die Einstellung von vergleichsweise kleine Walz-
kraften erforderlich. Demzufolge kann bei einem Mehr-
walzengerist, das einerseits zum Dressieren von
IF-Stahl einsetzbar sein soll und andererseits zur Ab-
deckung eines insgesamt vergleichsweise grofen
Walzkraftbereichs vorgesehen ist, der MeR¥fehler bei der
Ermittlung der Walzkraft grofRer als die zum Dressieren
des IF-Stahls vorgesehene Walzkraft an sich sein. Die
Dicken- und/oder Dressiergradregelung in einem derar-
tigen Mehrwalzengerust ist somit vergleichsweise un-
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genau.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Mehrwalzengerust der oben genannten Art an-
zugeben, das einerseits in einem vergleichsweise ho-
hen Walzkraftbereich einsetzbar ist, und das anderer-
seits auch bei vergleichsweise kleinen Walzkraften hin-
sichtlich seines Walzspalts und somit hinsichtlich der
Dicke des Walzguts besonders genau einstellbar ist.
Weiterhin soll ein Verfahren zum Betreiben eines derar-
tigen Mehrwalzengerists angegeben werden, das auch
bei vergleichsweise kleinen Walzkraften eine beson-
ders genaue Dickenregelung des Walzguts erméglicht.
[0006] Beziglich des Mehrwalzengerists wird diese
Aufgabe erfindungsgemal geldst, indem die Arbeits-
walzen zur Einstellung der Spaltbreite des Walzspalts
in einer Richtung im wesentlichen parallel zur Walzrich-
tung verschiebbar sind.

[0007] Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung
aus, daB die Dickeneinstellung des Walzguts mit einer
besonders hohen Genauigkeit erfolgen kann, indem sie
Uber einen Stellparameter mit einem vergleichsweise
groflen Stellweg erfolgt. Die eigentliche Stellgréf3e fir
die Dickeneinstellung, ndmlich die Position der jeweili-
gen Arbeitswalze senkrecht zur Walzrichtung zur Bil-
dung des Walzspalts, weist jedoch lediglich einen ver-
gleichsweise geringen Stellweg auf. Sie wird daher in
eine StellgréRe mit vergleichsweise gréRerem Stellweg,
namlich die Position der Arbeitswalze in einer Richtung
parallel zur Walzrichtung, umgesetzt. Bei der Verstel-
lung rollt die Arbeitswalze auf der Oberflache der réum-
lich ortsfesten Stilitzwalze ab, so dal} eine eindeutige
Beziehung zwischen der Position der Arbeitswalze
senkrecht zur Walzrichtung und ihrer Position in Walz-
richtung besteht. Gerade in einem Bereich direkt unter-
halb der Stiitzwalze sind die geometrischen Verhaltnis-
se dabei derart, dal® eine vergleichsweise weitrdumige
Verschiebung der Arbeitswalze in Walzrichtung in einer
lediglich geringen Veranderung ihrer Position in der
Richtung senkrecht zur Walzrichtung resultiert.

[0008] Ublicherweise ist eine Walzanlage fiir eine
Durchfiihrung des Walzguts in im wesentlichen horizon-
taler Walzrichtung ausgelegt. Vorteilhafterweise sind
daher die Arbeitswalzen daran angepalt zur Einstel-
lung der Spaltbreite des Walzspalts im wesentlich hori-
zontal verschiebbar.

[0009] Fdir eine besonders zuverldssige, automati-
sierte Dickeneinstellung des Walzguts ist dem Mehrwal-
zengerust vorteilhafterweise eine Regeleinrichtung zu-
geordnet. Diese ist zweckmaRigerweise ausgangsseitig
mit einer Anzahl von Stelleinrichtungen verbunden, von
denen jede jeweils einer Arbeitswalze zur Einstellung
von deren Position in Walzrichtung zugeordnet ist. Die
Regeleinrichtung gibt dabei fur jede Stelleinrichtung je-
weils einen Stellwert fiir die Positionierung der jeweili-
gen Arbeitswalze in Walzrichtung vor, wobei der jewei-
lige Stellwert in Abhangigkeit von einem gemessenen
Istwert fir die Dicke des Walzguts gewahlt ist.

[0010] Fdur die auf die Arbeitswalzen wirkenden Stell-
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einrichtungen kdénnen verschiedenartige Ausgestaltun-
gen, beispielsweise in Form von Drehspindeln, vorge-
sehen sein. Vorteilhafterweise sind die Stelleinrichtun-
gen jedoch als hydraulische Stelleinrichtungen ausge-
bildet, wobei sich eine besonders hohe Einstellgenau-
igkeit erreichen Iaft.

[0011] Fir eine zeitnahe und besonders reaktions-
schnelle Regelung ist vorteilhafterweise eine direkte
Beaufschlagung der Regeleinrichtung mit einem fir die
Dicke des Walzguts charakteristischen MeRwert vorge-
sehen. Dazu ist die Regeleinrichtung vorteilhafterweise
eingangsseitig mit einem zur Erfassung der Dicke des
Walzguts ausgelegten MelRwertgeber verbunden.
[0012] Um in der Art eines wahlbaren Walzpro-
gramms fir eine Mehrzahl verschiedener Zwecke je-
weils geeignet vordefinierte Betriebsparameter bereit-
zuhalten, ist der Regeleinrichtung in weiterer zweckma-
Riger Ausgestaltung ein Speicherbaustein zugeordnet,
in dem eine Anzahl von Sollwerten fiir die Dicke des
Walzguts hinterlegbar ist. Dabei kann abh&angig vom ak-
tuellen Einsatzzweck auf besonders einfache Weise
zwischen verschiedenen Walzprogrammen umgeschal-
tet werden, indem jeweils ein neuer aktualisierter Soll-
wert fUr die Dicke des Walzguts aus den im Speicher-
baustein hinterlegten Sollwerten angewahlt wird.
[0013] Bezuglich des Verfahrens zum Betreiben ei-
nes Mehrwalzengeriists wird die genannte Aufgabe ge-
I6st, indem die Dicke des Walzguts durch eine Verschie-
bung der Arbeitswalzen in einer zur Walzrichtung im we-
sentlichen parallelen Richtung eingestellt wird.

[0014] Die Einstellung der Position der Arbeitswalzen
in Walzrichtung wird dabei vorteilhafterweise anhand ei-
nes Vergleichs einer aktuell ermittelten Dicke des Walz-
guts mit einem Sollwert fir die Dicke des Walzguts vor-
genommen.

[0015] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dal® durch die Verschiebung
der Arbeitswalzen in Walzrichtung zum Zweck der Ein-
stellung der Spaltbreite des Walzspalts eine Beeinflus-
sung der Dicke des Walzguts indirekt und Uber einen
Stellparameter mit einem vergleichsweise grofen Stell-
weg erfolgt. Gerade durch die geometrischen Verhalt-
nisse zwischen den Stiitzwalzen und den Arbeitswalzen
sind somit die Verschiebehiibe der Arbeitswalzen, also
die zur Erzielung einer vorgebbaren Veranderung in der
Spaltbreite des Walzspalts erforderlichen Positionsan-
derungen, besonders grof3, so dal} die Empfindlichkeit
und Genauigkeit bei der Einstellung der Spaltbreite des
Walzspalts besonders hoch ist. Zudem erfolgt die Posi-
tionseinstellung der Arbeitswalzen in einer zur Walzkraft
im wesentlichen senkrechten Richtung, so dal} eine An-
kopplung an die Walzkraft lediglich Giber die Umlenkung
in der Arbeitswalze selbst erfolgt. Im Uibrigen ist bei einer
derartigen Einstellung der Spaltbreite des Walzspalts
die Gerlstreibung besonders gering gehalten.

[0016] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
anhand einer Zeichnung néher erlautert. Darin zeigt die
Figur ein Mehrwalzengerust.
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[0017] Das Mehrwalzengerist 1 ist als Vierwalzenge-
rist ausgebildet und umfalit eine obere und eine untere
Arbeitswalze 2 und 4, die im wesentlichen vertikal von
jeweils einer Stitzwalze 6 bzw. 8 abgestiitzt sind. Den
Arbeitswalzen 2, 4 sind nicht naher dargestellte Walzen-
biegevorrichtungen zugeordnet, die zur Einstellung ei-
nes Walzprofils die Arbeitswalzen 2, 4 mit vertikalen
Walzenbiegekraften beaufschlagen.

[0018] Die Stitzwalzen 6, 8 sind jeweils Uber einen
nicht ndher dargestellten Antrieb antreibbar, wobei sie
in Rotation um ihre Mittelachse gehalten werden. Jede
Arbeitswalze 2, 4 ist dabei mit der ihr jeweils zugeord-
neten Stitzwalze 6 bzw. 8 in reibschlissigem Kontakt,
so dal} sie von der ihr jeweils zugeordneten, angetrie-
benen Stltzwalze 6 bzw. 8 im Reibungsantrieb mitge-
nommen wird.

[0019] Zwischen den Arbeitswalzen 2, 4 hindurch ist
in einer durch den Pfeil angedeuteten im wesentlichen
horizontalen Walzrichtung x ein Walzgut 10 gefiihrt. Die
Arbeitswalzen 2, 4 bilden dabei in zur Walzrichtung x im
wesentlichen senkrechter Richtung einen Walzspalt 12,
der die Dicke des das Mehrwalzengerist 1 verlassen-
den Walzguts 10 vorgibt.

[0020] Das Mehrwalzengerist 1 ist einerseits zur Be-
aufschlagung des Walzguts 10 mit einer im wesentli-
chen senkrecht zur Walzrichtung x ausgerichteten
Walzkraft iber einen vergleichsweise grofien Walzkraft-
bereich ausgebildet. Dabei ist mittels einer nicht naher
dargestellten Stelleinrichtung die Walzkraft an den
Stlitzwalzen 6, 8 einstellbar, die sich lber die Arbeits-
walzen 2 bzw. 4 auf das Walzgut 10 Ubertragt. Das
Mehrwalzengerust 1 ist dabei sowohl fiir vergleichswei-
se geringe Walzkrafte, wie sie beispielsweise beim
Dressieren von IF-Stahl erforderlich sind, als auch fur
vergleichsweise hohe Walzkrafte ausgelegt und somit
hinsichtlich seines Einsatzzwecks besonders flexibel.
[0021] Andererseits ist das Mehrwalzengerust 1 aber
auch - gerade bei vergleichsweise kleinen Walzkraften
- fir eine besonders genaue Einstellung der Dicke des
Walzguts 10 ausgebildet. Dazu ist dem Mehrwalzenge-
rist 1 eine Regeleinrichtung 20 zugeordnet, tiber die die
Arbeitswalzen 2, 4 zur Einstellung der Spaltbreite des
Walzspalts 12 in einer Richtung im wesentlichen parallel
zur Walzrichtung x verschiebbar sind. Dazu ist jede Ar-
beitswalze 2, 4 endseitig in einer Richtung parallel zur
Walzrichtung x verschiebbar gelagert. Zudem ist jeder
Arbeitswalze 2, 4 jeweils ein Stellsystem 22 bzw. 24 zu-
geordnet. Das der Arbeitswalze 2 zugeordnete Stellsy-
stem 22 umfalt dabei einen hydraulisch betatigbaren
Stellkolben 26, der Uiber eine als Druckgeber ausgebil-
dete Stelleinrichtung 28 mit Stelldruck beaufschlagbar
ist. Analog umfaldt das der zweiten Arbeitswalze 4 zu-
geordnete Stellsystem 24 einen Stellkolben 30, der Gber
eine als Druckgeber ausgebildete Stelleinrichtung 32
mit Stelldruck beaufschlagbar ist.

[0022] ZurEinstellung der Position jeder Arbeitswalze
2, 4 in Walzrichtung x ist die Regeleinrichtung Uber Da-
tenleitungen 34, 36 ausgangsseitig mit den Stelleinrich-
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tungen 28, 32 verbunden. Uber die Datenleitungen 34,
36 gibt die Regeleinrichtung dabei den Stelleinrichtun-
gen 28 bzw. 32 jeweils einen Stellwert S vor, anhand
dessen Uber die jeweilige Stelleinrichtung 28 bzw. 32
die Einstellung eines Stelldrucks erfolgt, der wiederum
die jeweilige Position der Arbeitswalze 2 bzw. 4 in Walz-
richtung x vorgibt.

[0023] Die Regeleinrichtung 20 ist flr eine Nachfiih-
rung der Positionseinstellung der Arbeitswalzen 2, 4 in
Walzrichtung x in Abhangigkeit von der Dicke des Walz-
guts 10 ausgebildet. Dazu ist die Regeleinrichtung 20
eingangsseitig uber eine Datenleitung 40 mit einem zur
Erfassung der Dicke des Walzguts 10 ausgelegten
MeRwertgeber 42 verbunden. Die Regeleinrichtung
fuhrt dabei Uber die Stellwerte S die Positionen der Ar-
beitswalzen 2, 4 in Walzrichtung x solange nach, bis die
vom MeRwertgeber 42 erfaldte Dicke des Walzguts 10
einem vorgebbaren Sollwert Sw entspricht. Der Sollwert
Sw ist dabei, abhéngig von einem vorgebbaren Einsatz-
zweck, aus einer Vielzahl von in einem mit der Regel-
einrichtung 20 verbundenen Datenspeicher 44 hinter-
legten Sollwerten Sw auslesbar.

[0024] Aufgrund des durch die Walzkraft aufrechter-
haltenen andauernden Kontakts zwischen jeder Ar-
beitswalze 2, 4 und der ihr jeweils zugeordneten
Stitzwalze 6 bzw. 8 rollt die jeweilige Arbeitswalze 2, 4
auf der Oberflache der ihr zugeordneten Stiitzwalze 6,
8 ab. Aufgrund dieser Randbedingungen resultiert die
Verschiebung der jeweiligen Arbeitswalze 2, 4 in einer
Richtung parallel zur Walzrichtung x auch in einer Ver-
anderung der Position der jeweiligen Arbeitswalze 2, 4
in einer Richtung senkrecht zur Walzrichtung x und so-
mit in einer Veranderung der Spaltbreite des Walzspalts
12. Aufgrund der geometrischen Verhaltnisse bei der
Anordnung der Arbeitswalzen 2, 4 annahernd mittig zwi-
schen den Stiitzwalzen 6, 8 resultiert dabei eine ver-
gleichsweise weitrdumige Bewegung der Arbeitswalzen
2,4 in einer Richtung parallel zur Walzrichtung x in einer
lediglich geringen Veranderung ihrer Position in einer
Richtung senkrecht zur Walzrichtung x. Somit ist tber
einen vergleichsweise groRRen Stellweg in der Richtung
parallel zur Walzrichtung x eine vergleichsweise geringe
und somit hochauflésende Anderung der Spaltbreite
des Walzspalts 12 erreichbar. Dementsprechend ist die
Regelung zur Einstellung des Walzspalts 12 auch bei
vergleichsweise geringen Walzkraften von hoher Ge-
nauigkeit.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Mehrwalzengerist
2,4 Arbeitswalzen

6,8 Stiitzwalzen

10 Walzgut

12 Walzspalt

20 Regeleinrichtung
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22,24  tellsystem

26 Stellkolben

28 Stelleinrichtung
30 Stellkolben

32 Stelleinrichtung
34,36  Datenleitungen
40 Datenleitung
42 MeRwertgeber
44 Datenspeicher
S Stellwert

Sw Sollwert

X Walzrichtung
Patentanspriiche

1. Mehrwalzengerist (1) mit einer Anzahl von ange-

triebenen Stlitzwalzen (6, 8) und mit einer Anzahl
von von diesen Uber Reibungsantrieb mitgenom-
menen Arbeitswalzen (2, 4), wobei die Arbeitswal-
zen (2, 4) einen Walzspalt (12) bilden, der die Dicke
eines zwischen den Arbeitswalzen (2, 4) in einer
Walzrichtung (x) geflihrten Walzguts (10) vorgibt,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Arbeitswalzen (2, 4) zur Einstellung der
Spaltbreite des Walzspalts (12) in einer Richtung im
wesentlichen parallel zur Walzrichtung (x) ver-
schiebbar sind.

Mehrwalzengerist nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Arbeitswalzen (2, 4) zur Einstellung der
Spaltbreite des Walzspalts (12) im wesentlichen ho-
rizontal verschiebbar sind.

Mehrwalzengerist nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Arbeitswalze (2, 4) zur Einstellung ihrer
Position in Walzrichtung (x) jeweils eine Stellein-
richtung (28, 32) zugeordnet ist, wobei die Stellein-
richtungen (28, 32) der Arbeitswalzen (2, 4) mit ei-
ner gemeinsamen Regeleinrichtung (20) verbun-
den sind, die firr jede Stelleinrichtung (28, 32) je-
weils einen Stellwert (S) in Abhangigkeit von einem
gemessenen Istwert fur die Dicke des Walzguts
(10) und von einem vorgebbaren Sollwert (Sw) fir
die Dicke des Walzguts (10) ausgibt.

Mehrwalzengerist nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die auf die Arbeitswalzen (2, 4) wirkenden
Stelleinrichtungen (28, 32) als hydraulische Stell-
einrichtungen ausgebildet sind.

Mehrwalzengerist nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Regeleinrichtung (20) eingangsseitig mit
einem zur Erfassung der Dicke des Walzguts (10)
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ausgelegten MeRwertgeber (42) verbunden ist.

Mehrwalzengerist nach einem der Anspriiche 3 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, 5
dass der gemeinsamen Regeleinrichtung (20) ein
Speicherbaustein zugeordnet ist, in dem eine An-
zahlvon Sollwerten (Sw) fiir die Dicke des Walzguts
(10) hinterlegbar ist.

10
Verfahren zum Betreiben eines Mehrwalzengerists
(1) nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke des Walzguts (10) durch eine Ver-
schiebung der Arbeitswalzen (2, 4) in einer zur 15
Walzrichtung (x) im wesentlichen parallelen Rich-
tung eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, 20
dass die Einstellung der Position der Arbeitswalzen

(2, 4) in Walzrichtung (x) anhand eines Vergleichs
einer aktuell ermittelten Dicke des Walzguts (10) mit
einem Sollwert (Sw) fir die Dicke des Walzguts (10)
vorgenommen wird. 25
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