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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Walzan-
lage zum Walzen von Metallbändern mit einem Walzge-
rüst und einer Walzgerüstverkleidung, die zumindest teil-
weise oberhalb einer in einer Bandlaufebene angeord-
neten Bandlaufzone angeordnet ist, wobei die Bandlauf-
ebene durch einen zwischen Arbeitswalzen des Walz-
gerüstes ausgebildeten Walzspalt definierten ist, mit ei-
ner Absaugeinrichtung umfassend eine Haubeneinrich-
tung, die auf einer Einlaufseite oder Auslaufseite ober-
halb der Bandlaufebene angeordnet ist, und mit einer am
Walzgerüst angeordneten und zumindest teilweise ober-
halb der Bandlaufebene ausgebildeten Bandeinlaufar-
matur oder Bandauslaufarmatur, wobei die Walzgerüst-
verkleidung, die Haubeneinrichtung und die Bandeinlauf-
armatur oder Bandauslaufarmatur benetzungsfähige
Oberflächen aufweisen.
[0002] Aus der EP 2 478 974 A1 ist eine Walzanlage
der eingangs genannten Art bekannt. Bei derartigen
Walzanlagen kommt es - insbesondere beim Einsatz der
Walzanlagen zum Walzen von Aluminiumbändern und
Aluminiumfolien- aufgrund des metallischen Abriebs, der
sich in Verbindung mit dem beim Walzen eingesetzten
Walzöl auf Anlagenteilen der Walzanlage niederschlägt,
zu erheblichen Verschmutzungen der Walzanlage. Da
eine Ablagerung derartiger Verschmutzungen sich auf
das Walzprodukt überträgt und zu Qualitätseinbußen
des Walzprodukts führt, wird erheblicher Aufwand in die
Reinigung der Walzanlagen investiert, um zu verhindern,
dass das verunreinigte Walzöl von Anlagenteilen auf die
Walzgutoberfläche gelangt. Darüber hinaus wird insbe-
sondere im Zusammenhang mit der Herstellung von me-
tallischen Folien, die zur Herstellung von Lebensmittel-
verpackungen bestimmt sind, grundsätzlich besonderer
Wert auf eine saubere Anlagenumgebung gelegt.
[0003] Nicht nur durch die Reinigung als solche, son-
dern insbesondere auch durch die mit der Reinigung ver-
bundenen Stillstandzeiten der Walzanlage werden er-
hebliche Kosten beziehungsweise Produktionsausfälle
verursacht. Teilweise müssen zur Durchführung der Rei-
nigung sogar Komponenten der Walzanlage demontiert
und in besonderen Industriewaschanlagen gereinigt wer-
den.
[0004] Aus der CN 202961971 U ist eine Vorrichtung
zur Trennung von Wasser und Öl bekannt, die mit einer
oleophilen Gehäuseoberfläche versehen ist.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einerseits den Reinigungsaufwand und die mit
der Reinigung verbundenen Kosten zu reduzieren, und
andererseits das Risiko einer Verunreinigung des Walz-
gutes durch einen von Anlagenbestandteilen stammen-
den Niederschlag zu verringern.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe weist die Erfindung
die Merkmale des Anspruchs 1 auf.
[0007] Erfindungsgemäß wird vorgeschlagen, die Be-
netzungsfähigkeit der Oberflächen der Walzgerüstver-
kleidung und der Haubeneinrichtung zumindest teilweise

unterschiedlich auszubilden, derart, dass insbesondere
an einer Vielzahl von Verkleidungselementen und Hau-
benelementen, deren Oberflächen zumindest teilweise
Überdeckungsflächen in Überdeckung mit einer in der
Bandlaufebene angeordneten Bandlaufzone ausbilden,
die Überdeckungsflächen eine oleophile Oberflächenbe-
schaffenheit aufweisen, und Verkleidungselemente und
Haubenelemente, deren Oberflächen zumindest teilwei-
se Nicht-Überdeckungsoberflächen ausbilden, die nicht
in Überdeckung mit der Bandlaufzone angeordnet sind,
eine oleophobe Oberflächenbeschaffenheit aufweisen.
[0008] Dabei geht die Erfindung aus von der Erkennt-
nis, dass es bei oleophilen Oberflächen, die aufgrund
ihrer guten Benetzungsfähigkeit einer Ausbildung von
Flüssigkeitstropfen entgegenwirken, zu einer im Ver-
gleich zu konventionell ausgebildeten Oberflächen von
Verkleidungs- oder Haubenelementen zur Unterdrü-
ckung einer Tropfenausbildung kommt, sodass das Ab-
tropfrisiko, also das Risiko, dass sich schwerkraftbedingt
an der Oberfläche ausgebildete Flüssigkeitstropfen ab-
lösen und somit als Gemisch von metallischem Abrieb
und Walzöl auf das Walzgut gelangen können, erheblich
reduziert wird.
[0009] Aufgrund dieser im Vergleich zu konventionel-
len Oberflächen von Verkleidungselementen oder Hau-
benelementen reduzierten Tropfenbildung kann eine
Reinigung entsprechender Verkleidungs- oder Hauben-
elemente in jedem Fall erst zu einem späteren Zeitpunkt
durchgeführt werden, sodass entsprechende Reini-
gungsintervalle vergrößert werden können. Dem hinge-
gen werden Oberflächenbereiche, die sich in eher unkri-
tischen Bereichen der Walzanlage befinden, also insbe-
sondere Oberflächen von Verkleidungs- oder Haubene-
lementen, die nicht in Überdeckung mit der Bandlaufzone
angeordnet sind, gezielt mit oleophoben Oberflächen
ausgestattet, also Oberflächen, die die Ausbildung von
Flüssigkeitstropfen unterstützen, mit der Folge, dass
durch den Ablauf der Tropfen von den Oberflächen ein
Selbst-Reinigungseffekt entstehen kann, wie er insbe-
sondere auch unter dem Begriff "Lotos-Effekt" bekannt
ist.
[0010] Ein Maß für die Benetzbarkeit von Oberflächen
ist der Kontaktwinkel, der auf einer Oberfläche zwischen
der Oberfläche und einer ausgehend von der Oberfläche
an eine Phasengrenzfläche zwischen einer auf der Ober-
fläche angeordneten Flüssigkeit und der umgebenden
Gasphase gelegten Tangente gemessen wird. Dabei gilt,
dass je ausgeprägter die Benetzbarkeit der Oberfläche
ist, also je oleophiler die Oberfläche ist, desto kleiner ist
der Kontaktwinkel, und umgekehrt, dass je schlechter
die Benetzbarkeit der Oberfläche ist, also je oleophober
die Oberfläche ist, desto größer ist der Kontaktwinkel.
Den vorstehenden physikalischen Effekt macht man sich
insbesondere zunutze, um einerseits Oberflächen, ins-
besondere transparente Oberflächen herzustellen, die
möglichst beschlagfrei sind, was dadurch erreicht wird,
dass durch eine oleophile Ausgestaltung der Oberfläche
eine Tropfenbildung weitestgehend verhindert wird, so-
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dass eine Sichtbehinderung durch Ausbildung einer
Tropfenschicht auf der Oberfläche weitestgehend ver-
hindert werden kann und stattdessen bei einer insbeson-
dere unter einem Neigungswinkel zur Horizontalen an-
geordneten Oberfläche ein Flüssigkeitsablauf ohne
Tropfenausbildung gefördert werden kann.
[0011] Andererseits ist es bekannt, schmutzabweisen-
de Oberflächen dadurch zu erzielen, dass die Oberflä-
chen oleophob ausgestaltet werden, sodass in der in
Tropfenausbildung auf der Oberfläche angeordneten
Flüssigkeit gelöste Schmutzpartikel in den Flüssigkeit-
stropfen konzentriert und zusammen mit den Flüssigkeit-
stropfen leicht von der Oberfläche entfernbar sind.
[0012] Grundsätzlich ist es bekannt, oleophile und ole-
ophobe Oberflächen insbesondere durch eine geeignete
Oberflächenbeschichtung auf unterschiedlichen Träger-
materialien, wie insbesondere Metall, auszubilden. Zur
Herstellung oleophiler Oberflächen hat sich beispielswei-
se die Aufbringung einer Siliziumoxid-Nanopartikel ent-
haltende Beschichtung auf ein transparentes Trägerma-
terial, wie insbesondere Glas, zur Erzeugung einer be-
schlagfreien Oberfläche bewährt. Dabei sind die Silizi-
umoxid-Nanopartikel in einen Polymerfilm eingebettet.
[0013] Die Erfinder haben nun herausgefunden, dass
die Aufbringung einer derart wirkenden Oberflächenbe-
schichtung auf vorzugsweise in Form von metallischen
Blechen ausgeführten Verkleidungselementen oder
Haubenelementen von Walzanlagen aufgrund des ole-
ophilen Effektes dazu führt, dass durch die unterdrückte
Tropfenausbildung auf der betreffenden Oberfläche das
Risiko einer Tropfenablösung mit möglicher Verunreini-
gung eines unterhalb der Oberfläche angeordneten
Walzgutes erheblich reduziert wird. Andererseits haben
die Erfinder auch festgestellt, dass eine Tropfenausbil-
dung an Nicht-Überdeckungsflächen, die an Verklei-
dungs- oder Haubenelementen ausgebildet sind, vorteil-
haft ist, weil dies zu einer Konzentration von Schmutzp-
artikeln in den auf der Oberfläche ausgebildeten Tropfen
führt, die leicht, insbesondere durch unterstützende Be-
aufschlagung mit Reinigungsemulsion, Walzöl oder der-
gleichen, von der Oberfläche entfernt werden können,
sodass derartige Verkleidungs- oder Haubenelemente
leicht an Ort und Stelle gereinigt werden können, ohne
von der Anlage demontiert werden zu müssen.
[0014] Erfindungsgemäß weisen die Überdeckungs-
flächen eine Oberflächenbeschaffenheit auf, derart, dass
die Überdeckungsflächen bei Benetzung mit Hexadecan
einen Kontaktwinkel θ1 ausbilden, der kleiner als 20° ist,
und die Nicht-Überdeckungsoberflächen eine Oberflä-
chenbeschaffenheit aufweisen, derart, dass die Überde-
ckungsoberflächen bei Benetzung mit Hexadecan einen
Kontaktwinkel θ2 größer als 50° ausbilden.
[0015] Hexadecan dient bei Labormessungen als Ver-
gleichsflüssigkeit für Walzöl. Die vorstehend angegebe-
nen Kontaktwinkel definieren Überdeckungsflächen und
Nicht-Überdeckungsflächen daher mit einer besonders
ausgeprägten Benetzbarkeit bzw. einer besonders
schlechten Benetzbarkeit, um den bei einer Differenzie-

rung zwischen oleophilen und oleophoben Oberflächen
grundsätzlich bereits vorhandenen positiven Effekt be-
treffend eine vereinfachte Reinigung der Walzanlage
noch zu steigern.
[0016] Besonders vorteilhaft, da entsprechend ausge-
prägt, ist die unterschiedliche Benetzungsfähigkeit der
Überdeckungsflächen und der Nicht-Überdeckungsflä-
chen, wenn der auf den Überdeckungsflächen ausgebil-
dete Kontaktwinkel θ1 kleiner als 15° und der durch die
Oberflächen der Nicht-Überdeckungsflächen ausgebil-
dete Kontaktwinkel θ2 größer als 60° ist.
[0017] Vorzugsweise sind die Überdeckungsflächen
an horizontal oder mit einem Neigungswinkel α < 5° zur
Horizontalen angeordneten Verkleidungs- oder Hauben-
elementen, insbesondere Verkleidungsbleche und Hau-
benbleche, ausgebildet, sodass einer unerwünschten
Tropfenausbildung oberhalb der Bandlaufeinrichtung an
den grundsätzlich zu einer Tropfenablösung neigenden
horizontalen oder nahezu horizontalen Oberflächen der
Verkleidungs- oder Haubenelemente wirksam entge-
gengewirkt wird. In Abhängigkeit von der an derartigen
Überdeckungsflächen angesammelten Niederschlags-
menge kann leicht eine lokal sehr begrenzte und somit
schnell durchführbare Reinigung an den einfach zugäng-
lichen Überdeckungsflächen durchgeführt werden, ohne
dass damit längere Stillstandsintervalle zur Durchfüh-
rung der Reinigung notwendig wären.
[0018] Wenn Überdeckungsflächen an Verkleidungs-
elementen oder Haubenelementen ausgebildet sind, die
unter einem Neigungswinkel zur Horizontalen angeord-
net sind und mit einer Flächenablaufeinrichtung verse-
hen sind, kann sogar durch eine gezielte kontinuierliche,
also auch während des Betriebs der Anlage erfolgende
Abführung der Niederschlagsmenge das Risiko einer Be-
aufschlagung von Walzgut durch von der Überdeckungs-
fläche abgelöste Verschmutzung erheblich reduziert
werden, ohne dass ein Reinigungsvorgang notwendig
wäre. Stattdessen erfolgt durch die gezielt geneigte An-
ordnung der oleophilen Oberflächen, die eine Flüssig-
keitsleitung zu der Flächenablaufeinrichtung ermöglicht,
eine Abführung der Niederschlagsmenge aus dem Ge-
fährdungsbereich.
[0019] Vorzugsweise ist hierzu die Flächenablaufein-
richtung durch eine an der Überdeckungsfläche ausge-
bildete Flüssigkeitsleiteinrichtung gebildet.
[0020] Wenn die Überdeckungsflächen an Haubene-
lementen ausgebildet sind, die eine Innenhaube der die
Innenhaube und eine Außenhaube aufweisenden Hau-
beneinrichtung ausbilden, und insbesondere darüber hi-
naus Nicht-Überdeckungsflächen an Haubenelementen
der Außenhaube ausgebildet sind, kann eine effiziente
Reinigung der Haubeneinrichtung durchgeführt werden,
dadurch dass die in Nicht-Gefährdungsbereichen der
Haubeneinrichtung angeordnete Oberfläche besonders
schnell und einfach gereinigt werden können, wohinge-
gen in Gefährdungsbereichen der Haubeneinrichtung,
also in Bereichen, in denen die Überdeckungsflächen
angeordnet sind, eine Gefährdung durch Tropfenausbil-
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dung an den Überdeckungsflächen weitestgehend ver-
hindert wird.
[0021] Vorzugsweise sind an Verkleidungs- oder Hau-
benelementen, die unter einem Neigungswinkel zur Ho-
rizontalen angeordnet sind, Nicht-Überdeckungsflächen
ausgebildet, sodass die entsprechenden Oberflächen
leicht gereinigt werden können, wobei gleichzeitig durch
den Neigungswinkel für einen gerichteten Ablauf der Nie-
derschlagsmengen gesorgt ist.
[0022] Besonders vorteilhaft ist es, wenn Nicht-Über-
deckungsflächen an vertikalen Verkleidungs- und Hau-
benelementen, insbesondere an Schutzwände ausbil-
denden Verkleidungselementen, ausgebildet sind. Der-
artige Schutzwände sind bei Walzanlagen üblicherweise
antriebsseitig vorhanden, um die Antriebsaggregate von
den den Bandlauf definierenden Komponenten der Walz-
anlage abzutrennen. Weiterhin sind derartige Verklei-
dungselemente auch unmittelbar am Walzgerüst ausge-
bildet, und bilden insbesondere Bestandteile von Verklei-
dungsschränken.
[0023] Vorzugsweise weisen als Rohrleitungen aus-
gebildete Verkleidungselemente und Haubenelemente
sowohl Überdeckungsflächen als auch Nicht-Überde-
ckungsflächen auf, die insbesondere an Versorgungslei-
tungen der Walzanlage und Absaugleitungen der Absau-
geinrichtung ausgebildet sind.
[0024] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form sind an der Bandeinlaufarmatur oder der Bandaus-
laufarmatur der Walzanlage zu einem überwiegenden
Anteil Nicht-Überdeckungsflächen ausgebildet, wobei
eine an der Bandeinlaufarmatur oder Bandauslaufarma-
tur ausgebildete Saumstreifenabsaugeinrichtung, die in
Überdeckung mit Führungsrändern der Bandlaufzone
und oberhalb der Führungsränder angeordnet ist, eine
Überdeckungsfläche aufweist.
[0025] Eine derartige Ausgestaltung der Bandeinlauf-
armatur oder Bandauslaufarmatur trägt dem Umstand
Rechnung, dass die Bandeinlaufarmatur oder Bandaus-
laufarmatur als Komponente der Walzanlage mit relativ
geringem Aufwand aus der Bandlaufebene entfernt wer-
den kann, um eine einfache Reinigung der überwiegend
oleophob ausgestalteten Oberflächen auszuführen, wo-
bei der Anteil der Bandeinlaufarmatur oder Bandauslauf-
armatur, der der Bandlaufzone und damit dem längs der
Bandlaufzone geführten Walzgut unmittelbar benach-
bart ist, nämlich die Saumstreifenabsaugeinrichtung, ei-
ne oleophile Oberfläche aufweist, um in dem Gefähr-
dungsbereich eine Tropfenbildung zu verhindern.
[0026] Nachfolgend wird eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform der Erfindung anhand der Zeichnungen näher
erläutert.
[0027] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Walzan-
lage;

Fig. 2 einen Zentralteil der Walzanlage mit einer
Walzgerüstverkleidung und einer Haubenein-

richtung;

Fig. 3 den in Fig. 2 dargestellten Zentralteil der
Walzanlage in isometrischer Darstellung;

Fig. 4 den in Fig. 3 dargestellten Zentralteil der
Walzanlage in Rückansicht;

Fig. 5a den in Fig. 2 dargestellten Zentralteil in trans-
parenter Darstellung;

Fig. 5b den in Fig. 5a dargestellten Zentralteil in
Draufsicht.

[0028] Fig. 1 zeigt eine Walzanlage 10 mit einem Zen-
tralteil 11 und einem im Fall des dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiels links vom Zentralteil 11 angeordneten Ab-
haspel 12 sowie einen im Fall des vorliegenden Ausfüh-
rungsbeispiels rechts vom Zentralteil 11 angeordneten
Aufhaspel 13.
[0029] Die Walzanlage 10 wird in der dargestellten
Konfiguration mit einer Bandlaufrichtung von links nach
rechts betrieben, derart, dass ein auf dem Abhaspel 12
als Coil 14 aufgenommenes bandförmiges Walzgut in
einer Bandlaufebene 15 durch einen in einem Walzge-
rüst 16 zwischen Arbeitswalzen 17, 18 ausgebildeten
Walzspalt 19 gefördert und zu einem Coil 20 auf dem
Aufhaspel 13 aufgewickelt wird.
[0030] Zwischen dem Abhaspel 12 und dem Walzge-
rüst 16 befindet sich auf der Einlaufseite E des Walzge-
rüstes 16 eine Bandeinlaufarmatur 21 sowie unmittelbar
benachbart dem Walzgerüst eine Walzöl-/Kühlmittelauf-
tragseinrichtung 22. Weiterhin ist zwischen dem Walz-
gerüst 16 und dem Aufhaspel 13 eine Bandauslaufarma-
tur 23 angeordnet.
[0031] Wie aus Fig. 1 ersichtlich weisen die Bandein-
laufarmatur 21, die Walzöl-/Kühlmittelauftragseinrich-
tung 22 sowie die Bandauslaufarmatur 23 eine Mehrzahl
von Bandführungsrollen 24 auf, die zusammen mit dem
den Walzspalt 19 ausbildenden Arbeitswalzen 17, 18 ei-
ne den Verlauf des bandförmigen Walzgutes bestimmen-
de Bandlaufeinrichtung 29 ausbilden.
[0032] In den Fig. 2 bis 4 ist der Zentralteil 11 der Walz-
anlage 10 mit einer Walzgerüstverkleidung 30 sowie ei-
ner im vorliegenden Fall zweiteilig ausgebildeten, näm-
lich sowohl auf der Einlaufseite E als auch auf der Aus-
laufseite A an der Walzgerüstverkleidung 30 angeordne-
ten, Haubeneinrichtung 31 dargestellt. Die Haubenein-
richtung 31 weist im vorliegenden Fall im Wesentlichen
identisch ausgebildete, jeweils mit der Walzgerüstver-
kleidung 30 verbundene Haubenteile 32 und 33 auf, die
zusammen mit einem Kopfteil 34 der Walzgerüstverklei-
dung 30 eine Absaugeinrichtung 35 ausbilden, die es
ermöglicht, den im Walzbetrieb durch Verdampfung des
Walzöls, das insbesondere mittels der Walzöl-/Kühlmit-
telauftragseinrichtung 22 auf die Arbeitswalzen 17, 18
im Walzgerüst 16 aufgebracht wird, entstehenden Dunst
abzusaugen.
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[0033] Die Absaugeinrichtung 35 weist an einer Unter-
seite 36 von an den Haubenteilen 32, 33 ausgebildeten
Innenhauben 37 umlaufend ausgebildete Absaugöffnun-
gen 38 auf, durch die der im Bereich des Zentralteils 11
gebildete Dunst abgesaugt wird und durch innerhalb ei-
nes zwischen der Innenhaube 37 und einer Außenhaube
39 ausgebildeten Haubenraum 40 geführte, hier nicht
näher dargestellte Rohrleitungen in Sammelleitungen
42, 43 (Fig. 2) gelangt, die sich im Kopfteil 34 der Walz-
gerüstverkleidung 30 befinden. An die Sammelleitungen
42, 43 sind hier nicht näher dargestellte Ventilatoren an-
geschlossen, die für den zur Absaugung notwendigen
Unterdruck sorgen.
[0034] Wie einer Zusammenschau der Figuren zu ent-
nehmen ist, weisen die Walzgerüstverkleidung 30 und
die Haubenteile 32, 33 der Haubeneinrichtung 31 neben
Verkleidungselementen 25 und Haubenelementen 26 ei-
ne Vielzahl von Verkleidungselementen 44, 45 und Hau-
benelementen 46, 47 auf, wobei sich die Verkleidungs-
elemente 44 und 45 sowie die Haubenelemente 46 und
47 durch die Benetzungsfähigkeit ihrer Oberflächen un-
terscheiden, derart, dass Oberflächen der Verkleidungs-
elemente 44 und der Haubenelemente 46, die der Band-
laufebene 15 zugewandt sind und in Überdeckung mit
der Bandlaufzone 29 angeordnet sind, als Überde-
ckungsflächen 48 ausgebildet sind, die eine oleophile
Oberfläche aufweisen, derart, dass im vorliegenden Fall
die Überdeckungsflächen 48 bei Benetzung mit Walzöl
einen Kontaktwinkel θ1 ausbilden, der kleiner als 20° ist,
und Oberflächen der Verkleidungselemente 45 sowie der
Haubenelemente 47, die der Bandlaufebene zugewandt
sind und nicht in Überdeckung mit der Bandlaufzone 29
angeordnet sind, als Nicht-Überdeckungsflächen 49
ausgebildet sind, die eine oleophobe Oberfläche aufwei-
sen, derart, dass im vorliegenden Fall die Nicht-Überde-
ckungsflächen 49 bei Benetzung mit Walzöl einen Kon-
taktwinkel θ2 größer als 50° ausbilden.
[0035] Bei dem insbesondere in den Fig. 5a und 5b
dargestellten Ausführungsbeispiel sind Haubenelemen-
te 46, die zumindest auf ihrer der Bandlaufebene 15 zu-
gewandten Seite eine Überdeckungsfläche 48 aufwei-
sen, zur Ausbildung der in Überdeckung mit der Band-
laufeinrichtung 29 angeordneten Innenhaube 37 vorge-
sehen, sodass ein Dunstniederschlag, der sich trotz
Dunstabsaugung auf den Überdeckungsflächen 48 nie-
derschlägt, nicht zu einer Tropfenausbildung führt, der-
art, dass ein Abtropfen des Niederschlags zu einer Ver-
unreinigung des längs der Bandlaufeinrichtung 29 in der
Bandlaufebene 15 geförderten Walzgutes führt. Im vor-
liegenden Fall ist die gesamte Innenhaube 37 aus Hau-
benelementen 46 zusammengesetzt, also auch in den
Bereichen der Innenhaube 37, die sich seitlich über die
Breite b der Bandlaufzone 29 hinaus erstrecken. Durch
die Anordnung der oleophilen Überdeckungsflächen 48
unter einem Neigungswinkel α gegenüber der Horizon-
talen wird ein Flüssigkeitsablauf von den Überdeckungs-
flächen 48 zu einer an einem Unterrand 50 der Innen-
haube 37 ausgebildeten, hier nicht näher dargestellten

Ablaufeinrichtung ermöglicht, die beispielsweise aus ei-
nem horizontalen Schlitz gebildet sein kann, der den Ein-
lauf zu einer Ablaufleitung darstellt.
[0036] Im Gegensatz zur Innenhaube 37 ist die Außen-
haube 39 der Haubenteile 32, 33 im vorliegenden Fall
aus Haubenelementen 47 zusammengesetzt, die zumin-
dest auf einer von der Bandlaufzone 29 abgewandten
Außenseite 50 eine Nicht-Überdeckungsfläche 49 auf-
weisen. Aufgrund der somit oleophoben Ausbildung der
Außenseite 50, derart, dass eine Tropfenbildung auf der
Oberfläche gefördert wird, kann eine Reinigung der Au-
ßenseite 50 mittels Reinigungsemulsion, die auf die
Oberfläche aufgebracht und von der Oberfläche abge-
führt wird, leicht erfolgen.
[0037] Die Walzgerüstverkleidung 30 weist bei dem
dargestellten Ausführungsbeispiel insbesondere an ei-
ner der Bandlaufebene 15 zugewandten und zumindest
teilweise in Überdeckung mit der Bandlaufeinrichtung 29
angeordneten Unterseite 27 im Wesentlichen horizontal
angeordnete Verkleidungselemente 44 auf, die mit der
Bandlaufebene 15 zugewandten Überdeckungsflächen
48 versehen sind (Fig. 2).
[0038] Im Gegensatz zu den Verkleidungselementen
44 weisen die beispielsweise zur Ausbildung einer an-
triebsseitigen Schutzwand 51 der Walzgerüstverklei-
dung 30 verwendeten, hier vertikal angeordneten Ver-
kleidungselemente 45, die nicht in Überdeckung mit der
Bandlaufebene 15 angeordnet sind, der Bandlaufzone
29 zugewandten Nicht-Überdeckungs-flächen 49 auf.
[0039] Weitere Verkleidungselemente 45 mit Nicht-
Überdeckungsflächen 49 sind beispielsweise zur Ausbil-
dung eines Verkleidungsschranks 52 als Bestandteil der
Walzgerüstverkleidung 30 vorgesehen und dienen ins-
besondere, wie etwa Figur 3 zeigt, zur Ausbildung ver-
tikaler Schrankwände 53.
[0040] Abgesehen von dem vorstehend ausdrücklich
erläuterten, lediglich beispielhaft hinsichtlich ihrer Loka-
lisierung an der dargestellten Walzanlage 10 angeord-
neten beziehungsweise ausgebildeten Überdeckungs-
flächen 48 und Nicht-Überdeckungsflächen 49 ist es vor-
teilhaft, Komponenten der Walzanlage 10, die entweder
nicht in Überdeckung mit der Bandlaufeinrichtung 29 an-
geordnet sind, oder die mit vergleichsweise geringem
Aufwand zum Zwecke der Reinigung aus einem Über-
deckungsbereich mit der Bandlaufeinrichtung 29 heraus-
bewegt werden können, vorzugsweise überwiegend
oder ausschließlich mit Nicht-Überdeckungsflächen 49
auszugestalten. Dies gilt insbesondere für die Bandein-
laufarmatur 21 oder die Bandauslaufarmatur 23 oder
auch von Komponenten der Bandeinlaufarmatur 21 oder
der Bandauslaufarmatur 23.

Patentansprüche

1. Walzanlage (10) zum Walzen von Metallbändern mit
einem Walzgerüst (16) und einer Walzgerüstverklei-
dung (30), die zumindest teilweise oberhalb einer in
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einer Bandlaufebene (15) angeordneten Bandlauf-
zone (29) angeordnet ist, wobei die Bandlaufebene
(15) durch einen zwischen Arbeitswalzen (17, 18)
des Walzgerüstes (16) ausgebildeten Walzspalt (19)
definiert ist, mit einer Absaugeinrichtung (35) umfas-
send eine Haubeneinrichtung (31), die auf einer Ein-
laufseite E oder einer Auslaufseite A des Walzge-
rüstes (16) oberhalb der Bandlaufebene (15) ange-
ordnet ist, und mit einer am Walzgerüst (16) ange-
ordneten und zumindest teilweise oberhalb der
Bandlaufebene (15) ausgebildeten Bandeinlaufar-
matur (21) oder Bandauslaufarmatur (23), wobei die
Walzgerüstverkleidung (30), die Haubeneinrichtung
(31) und die Bandeinlaufarmatur (21) oder Bandaus-
laufarmatur (23) benetzungsfähige Oberflächen auf-
weisen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Benetzungsfähigkeit der Oberflächen der
Walzgerüstverkleidung (30) und der Haubeneinrich-
tung (31) zumindest teilweise unterschiedlich aus-
gebildet ist,
derart, dass an einer Vielzahl von Verkleidungsele-
menten (44) und Haubenelementen (46), die in
Überdeckung mit der Bandlaufzone (29) und ober-
halb der Bandlaufebene (15) angeordnet sind, der
Bandlaufzone (29) zugewandte Überdeckungsflä-
chen (48) ausgebildet sind, die eine oleophile Ober-
fläche ausbilden,
und an Verkleidungselementen (45) und Haubene-
lementen (47), die nicht in Überdeckung mit der
Bandlaufzone (29) angeordnet sind, Nicht-Überde-
ckungsflächen (49) ausgebildet sind, die eine oleo-
phobe Oberfläche ausbilden, wobei die Überde-
ckungsflächen (48) eine Oberflächenbeschaffenheit
aufweisen, derart, dass die Überdeckungsflächen
(48) bei Benetzung mit Hexadecan einen Kontakt-
winkel θ1 ausbilden, der kleiner als 20° ist, und die
Nicht-Überdeckungsoberflächen (49) eine Oberflä-
chenbeschaffenheit aufweisen, derart, dass die
Überdeckungsoberflächen (49) bei Benetzung mit
Hexadecan einen Kontaktwinkel θ2 größer als 50°
ausbilden.

2. Walzanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass θ1 kleiner als 15° und θ2 größer als 60° ist.

3. Walzanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Überdeckungsflächen (48) an horizontal
oder mit einem Neigungswinkel α < 5° zur Horizon-
talen angeordneten Verkleidungselementen (44)
oder Haubenelementen (47), insbesondere Verklei-
dungsbleche und Haubenbleche, ausgebildet sind.

4. Walzanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Überdeckungsflächen (48) an Verklei-

dungselementen (44) oder Haubenelementen (47)
ausgebildet sind, die unter einem Neigungswinkel
zur Horizontalen angeordnet sind und mit einer Flä-
chenablaufeinrichtung versehen sind.

5. Walzanlage nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Flächenablaufeinrichtung durch eine an
der Überdeckungsfläche (48) ausgebildete Flüssig-
keitsleiteinrichtung gebildet ist.

6. Walzanlage nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Überdeckungsflächen an Haubenelemen-
ten (46) ausgebildet sind, die eine Innenhaube (37)
der die Innenhaube (37) und eine Außenhaube (39)
aufweisenden Haubeneinrichtung (31) ausbilden.

7. Walzanlage nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Nicht-Überdeckungsflächen (49) an Ver-
kleidungselenten (45) oder Haubenelementen (47)
ausgebildet sind, die unter einem Neigungswinkel
zur Horizontalen angeordnet sind.

8. Walzanlage nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Nicht-Überdeckungsflächen (49) an verti-
kalen Verkleidungselementen (45) oder Haubenele-
menten (47) ausgebildet sind, insbesondere an
Schutzwände (51) ausbildenden Verkleidungsele-
menten (45).

9. Walzanlage nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Rohrleitungen ausgebildete Verkleidungs-
elemente oder Haubenelemente sowohl Überde-
ckungsflächen (48) als auch Nicht-Überdeckungs-
flächen (49) aufweisen, die insbesondere an Versor-
gungsleitungen der Walzanlage (11) und Absauglei-
tungen der Absaugeinrichtung (35) ausgebildet sind.

10. Walzanlage nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass an der Einlaufarmatur (21) zu einem überwie-
genden Anteil Nicht-Überdeckungsflächen (49) aus-
gebildet sind, wobei eine an der Einlaufarmatur aus-
gebildete Saumstreifenabsaugeinrichtung, die in
Überdeckung mit Führungsrändern der Bandlauf-
einrichtung und oberhalb der Führungsränder ange-
ordnet ist, eine Überdeckungsfläche aufweist.

9 10 



EP 3 520 913 B1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Claims

1. A rolling mill (10) for rolling metal strips comprising
a roll stand (16) and a roll stand casing (30) which
is at least partially disposed above a strip travel zone
(29) disposed in a strip travel plane (15), the strip
travel plane (15) being defined by a roll gap (19)
formed between working rolls (17, 18) of the roll
stand (16), comprising a suction device (35) having
a hood device (31) which is disposed on an inlet side
E or an outlet side A of the roll stand above the strip
travel plane (15), and comprising a strip inlet device
(21) or a strip outlet device (23) disposed at the roll
stand (16) and formed at least partially above the
strip travel plane (15), the roll stand casing (30), the
hood device (31) and the strip inlet device (21) or
the strip outlet device (23) having wettable surfaces,
characterized in that
the wettability of the surface of the roll stand casing
(30) and the hood device (31) is at least partially
realized differently,
in such a manner that covering surfaces (48) facing
toward the strip travel zone (29) and realizing an ole-
ophilic surface are formed at a plurality of casing
elements (44) and hood elements (46) which are dis-
posed in such a manner that they cover the strip
travel zone (29) and which are disposed above the
strip travel plane (15),
and non-covering surfaces (49) realizing an oleo-
phobic surface are formed at casing elements (45)
and hood elements (47) which are disposed in such
a manner that they do not cover the strip travel zone
(29), the covering surfaces (48) having a surface
condition such that the covering surfaces (48) form
a contact angle θ1 which is smaller than 20° when
they are wetted with hexadecane, and the non-cov-
ering surfaces (49) having a surface condition such
that the covering surfaces (49) form a contact angle
θ2 which is larger than 50° when they are wetted with
hexadecane.

2. The rolling mill according to claim 1,
characterized in that
θ1 is smaller than 15° and θ2 is larger than 60°.

3. The rolling mill according to claim 1 or 2,
characterized in that
the covering surfaces (48) are formed at casing el-
ements (44) or hood elements (47), in particular cas-
ing sheet metals and hood sheet metals, which are
disposed horizontally or with an inclination angle α
< 5° with respect to the horizontal.

4. The rolling mill according to any one of claims 1 to
3, characterized in that
the covering surfaces (48) are formed at casing el-
ements (44) or hood elements (47) which are dis-
posed at an inclination angle with respect to the hor-

izontal and are provided with a surface draining de-
vice.

5. The rolling mill according to claim 4,
characterized in that
the surface draining device is realized by a liquid
guiding device formed at the covering surface (48).

6. The rolling mill according to any one of the preceding
claims, characterized in that
the covering surfaces are formed at hood elements
(46) which realize an inner hood (37) of the hood
device (31) comprising the inner hood (37) and an
outer hood (39).

7. The rolling mill according to any one of the preceding
claims, characterized in that
the non-covering surfaces (49) are formed at casing
elements (45) or hood elements (47) which are dis-
posed at an inclination angle with respect to the hor-
izontal.

8. The rolling mill according to claim 7,
characterized in that
the non-covering surfaces (49) are formed at vertical
casing elements (45) or hood elements (47), in par-
ticular at casing elements (45) realizing protective
walls (51).

9. The rolling mill according to any one of the preceding
claims, characterized in that
casing elements or hood elements realized as ducts
have both covering surfaces (48) and non-covering
surfaces (49) which are formed, in particular, at sup-
ply ducts of the rolling mill (11) and suction ducts of
the suction device (35).

10. The rolling mill according to any one of the preceding
claims, characterized in that
mainly non-covering surfaces (49) are formed at the
inlet device (21), a cutoff edge suction device, which
is formed at the inlet device and is disposed in such
a manner that it covers guide edges of the strip inlet
device and above the guide edges, having a covering
surface.

Revendications

1. Installation (10) de laminage pour laminer des ban-
des métalliques comprenant une cage (16) de lami-
noir et un revêtement (30) de la cage de laminoir qui
est au moins partiellement disposé au-dessus d’une
zone (29) de passage de la bande disposée dans
un plan (15) de passage de la bande, le plan (15) de
passage de la bande étant défini par un entrefer (19)
de cylindres formé entre des cylindres (17, 18) de
travail de la cage (16) de laminoir, comprenant un
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dispositif (35) d’aspiration ayant un dispositif (31) de
capot qui est disposé sur un côté d’entrée E ou un
côté de sortie A de la cage (16) de laminoir au-des-
sus du plan (15) de passage de la bande et compre-
nant un dispositif d’entrée (21) de la bande ou un
dispositif de sortie (23) de la bande disposé sur la
cage (16) de laminoir et formé au moins partielle-
ment au-dessus du plan (15) de passage de la ban-
de, le revêtement (30) de la cage de laminoir, le dis-
positif (31) de capot et le dispositif d’entrée (21) de
la bande ou le dispositif de sortie (23) de la bande
ayant des surfaces mouillables,
caractérisée en ce que
la mouillabilité des surfaces du revêtement (30) de
la cage de laminoir et du dispositif (31) de capot est
au moins partiellement réalisée différemment,
de manière que des surfaces (48) couvrantes qui
sont orientées vers la zone (29) de passage de la
bande et qui réalisent une surface oléophile sont for-
mées sur une pluralité d’éléments (44) de revête-
ment et d’éléments (46) de capot qui sont disposés
de manière à couvrir la zone (29) de passage de la
bande et au-dessus du plan (15) de passage de la
bande,
et des surfaces (49) non couvrantes qui réalisent
une surface oléophobe sont formées sur des élé-
ments (45) de revêtement et des éléments (47) de
capot qui sont disposés de manière à ne pas couvrir
la zone (29) de passage de la bande, les surfaces
(48) couvrantes ayant un état de surface de telle
manière que les surfaces (48) couvrantes forment
un angle de contact θ1 qui est inférieur à 20° lors-
qu’elles sont mouillées avec de l’hexadécane, et les
surfaces (49) non couvrantes ayant un état de sur-
face de telle manière que les surfaces (49) couvran-
tes forment un angle de contact θ2 qui est supérieur
à 50° lorsqu’elles sont mouillées avec de l’hexadé-
cane.

2. Installation de laminage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
θ1 est inférieur à 15° et θ2 est supérieur à 60°.

3. Installation de laminage selon la revendication 1 ou
2,
caractérisée en ce que
les surfaces (48) couvrantes sont formées sur des
éléments (44) de revêtement ou des éléments (47)
de capot, notamment des tôles de revêtement et des
tôles de capot, qui sont disposés horizontalement
ou avec un angle d’inclinaison α < 5° par rapport à
l’horizontale.

4. Installation de laminage selon l’une quelconque des
revendications 1 à 3,
caractérisée en ce que
les surfaces (48) couvrantes sont formées sur des
éléments (44) de revêtement ou des éléments (47)

de capot qui sont disposées sous un angle d’incli-
naison par rapport à l’horizontale et pourvues d’un
dispositif de drainage de surface.

5. Installation de laminage selon la revendication 4,
caractérisée en ce que
le dispositif de drainage de surface est réalisé par
un dispositif de conduite des liquides formé sur la
surface (48) couvrante.

6. Installation de laminage selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisée en ce que
les surfaces couvrantes sont formées sur des élé-
ments (46) de capot qui réalisent un capot intérieur
(37) du dispositif (31) de capot comprenant le capot
intérieur (37) et un capot extérieur (39).

7. Installation de laminage selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisée en ce que
les surfaces (49) non couvrantes sont formées sur
des éléments (45) de revêtement ou des éléments
(47) de capot qui sont disposés sous un angle d’in-
clinaison par rapport à l’horizontale.

8. Installation de laminage selon la revendication 7,
caractérisée en ce que
les surfaces (49) non couvrantes sont formées sur
des éléments (45) de revêtement verticales ou des
éléments (47) de capot, notamment sur des élé-
ments (45) revêtement qui réalisent des paroi (51)
de protection.

9. Installation de laminage selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisée en ce que
des éléments de revêtement verticales ou des élé-
ments de capot qui sont réalisés comme conduites
ont des surfaces (48) couvrantes et des surfaces
(49) non couvrantes qui sont formées, notamment,
sur des conduites d’alimentation de l’installation (11)
de laminage et des conduites d’aspiration du dispo-
sitif (35) d’aspiration.

10. Installation de laminage selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisée en ce que
principalement des surfaces (49) non couvrantes
sont formées sur le dispositif d’entrée (21), un dis-
positif d’aspiration du bord tombant, qui est formé
sur le dispositif d’entrée et est disposé de manière
à couvrir des bords de guidage du dispositif d’entrée
de la bande et au-dessus des bords de guidage,
ayant une surface couvrante.
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