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(57) Um in einem in einer Warmbandwalzanlage,
bestehend aus einer Fertigstrale (1), einer Kihlstrecke
(2), einem Treiber (3) und einer Haspelanlage (4),
gewalzten Metall (5) gewlinschte Planheits- und Span-
nungsverhaltnisse sowie ein gewlinschtes Geflige bzw.

Verfahren und Anlage zum Umformen von Metallband

mechanische Eigenschaften einzustellen, wird vorge-
schlagen, nach der Fertigstraf3e (1) das Band (5) einer
weiteren Dickenreduzierung zu unterziehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anlage zum Umformen von Metallband in einer Warm-
bandwalzanlage, bestehend aus einer Fertigstrale,
einer Kuhlstrecke, einem Treiber und einer Haspelan-
lage.

[0002] Es ist bekannt, Metall nach dem GieRprozel’
in einer Warmbandwalzanlage bis zu bestimmten Dik-
ken zu walzen, um sie dann nach einem Haspelvorgang
einer Kaltbandwalzanlage zum Walzen auf das End-
mafd zuzufihren. Hierbei werden an das der Kaltband-
walzanlage zugefihrte Metallband immer hohere
Anforderungen hinsichtlich seiner mechanischen und
geometrischen Eigenschaften, insbesondere seiner
Planheit, gestellt.

[0003] Gleichzeitig besteht die Tendenz, die
gewlinschten Endeigenschaften des Metallbandes, die
sich aus den hintereinandergeschalteten Prozessen
von Warm- und Kaltwalzwerk ergeben, schon im Warm-
walzprozell einzustellen bzw. ein Warmband herzustel-
len, das optimale Voraussetzungen fir das sich
anschlieBende Kaltwalzen mitbringt. Ebenfalls werden
die Randbedingungen beim Warmwalzen schwieriger.
Es werden zunehmend diinnere und breitere Produkte
zur Anpassung an das Endprodukt gewlnscht, was
eine groRere Dickenreduktion und einen Einsatz gréRe-
rer Walzkrafte in den Endgeriisten der Warmbreitband-
walzstraRe erfordert. Diese Effekte wirken sich
nachteilig auf die Planheit des Warmbandes und somit
auch auf die Qualitdt des Bandes im kalten Zustand
aus.

[0004] Das Band verlaRt zum Teil die Fertigstralle
mit einer ungleichmaRigen Planheits- bzw. Spannungs-
verteilung Uber der Bandbreite. Weiterhin &ndert sich
der Planheitszustand bzw. die Gefligeform und -vertei-
lung innerhalb der Kuhlistrecke. Die ungleichmaRigen
Eigenschaften des Warmbandes (iber der Breite flihren
dann direkt oder indirekt zu unterschiedlichen Plan-
heitsverhaltnissen des kalten Bandes.

[0005] Der Erfindung liegt die Teilaufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Anlage zur Einstel-
lung von gleichmaRigen Planheits- und Spannungsver-
haltnissen im Warmband bereitzustellen, um im
Kaltzustand planes Band zu erhalten. Eine weitere Teil-
aufgabe ist es, das Geflige bzw. die mechanischen
Eigenschaften sowie die Oberflachenstruktur des Ban-
des gezielt zu beeinflussen und zu verbessern.

[0006] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
des Verfahrensanspruchs 1 und durch die Merkmale
des Anspruchs 2 gel6st. Vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen offenbart.
[0007] Kern der Erfindung ist die Bereitstellung
eines Verfahrens und einer Anlage, wobei das Bandma-
terial nach Austritt aus der Kuhlzone und vor dem Has-
pelvorgang einer Dickenreduzierung unterzogen wird.
[0008] Erfindungsgemal findet trotz Beendigung
des eigentlichen Walzprozesses nach dem Durchlauf
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durch die Fertigstralle demnach ein weiterer Walzpro-
zeR statt.

[0009] Eine geringe Dickenreduzierung reicht aus,
um die in der Fertigstrale und/oder in der Kihlstrecke -
besonders bei niedrigen Haspeltemperaturen - entstan-
dene Unplanheit bzw. ungleichmafRige Spannungsver-
teilung im Band zu eliminieren und damit die Qualitat
des Bandes auch im Kaltzustand zu verbessern.
[0010] Zwecks weiterer Reduzierung der Enddicke
und Veradnderung des Gefliges bzw. mechanischer
Eigenschaften sind auch groRere Dickenabnahmen
denkbar.

[0011] Die Umformung in der Fertigstralle erfolgt im
Austenit- oder Ferritgebiet, beim zweiten Walzschritt
hinter der Kuhlstrecke wird jedoch in der Regel aus-
schlieBlich ferritisch gewalzt.

[0012] Die vorgeschlagene Dickenreduzierung wird
erreicht, indem bei einer ersten Ausfihrungsform der
Spalt zwischen den beiden Rollen eines modifizierten
(verstarkten) Treibers selbst so eingestellt ist, daf ein
WalzprozeB, d.h. eine Dickenreduzierung, stattfindet.
Die Treiberrollen bewirken nicht nur ein Treiben des
Bandes, sondern zusatzlich eine Dickenabnahme.
[0013] Bei einer zweiten Ausfihrungsform kann
auch vor den Treiberrollen, die wahlweise dann nur trei-
bend oder auch dickenreduzierend wirken, mindestens
ein zusatzliches Walzgerist mit dickenreduzierenden
Walzen angeordnet sein, nachfolgend auch als Nach-
walzgerust bezeichnet.

[0014] Gertste, die nur eine geringfiigige Dickenre-
duzierung durchfiihren, sind auch unter der Bezeich-
nung Skin-Pass-Gerliste bekannt. Durch deren
erfindungsgemafen Einsatz zwischen Auslauf aus der
Kuhlistrecke und Einlauf in die Haspelanlage einer her-
kémmlichen Warmbandwalzanlage wird aufgrund einer
hauchdiinnen Abnahme der Banddicke eine Vergleich-
mafRigung der Spannungsverhéltnisse bewirkt und
damit ein héherer Planheitsgrad des Bandes oder eine
andere Oberflachenrauhigkeit vor dem Aufcoilen
erreicht. Das erfindungsgemalf vorgeschlagene Nach-
walzgeriist fihrt eine SpannungsvergleichmafRigung
durch und baut gleichzeitig den Bandzug auf.

[0015] Denkbar sind fiur dieses Nachwalzgerist die
Ausfiihrungsform Duo- und Quarto-Geruste. Die Durch-
messer der oberen und unteren Walzen kénnen gleich
oder unterschiedlich sein. Analoges gilt fir die Treiber-
rollen. Die Oberflachen der Treiberrollen bzw. der Wal-
zen koénnen glatt ausgebildet sein oder zwecks
Einstellung einer gewtlinschten Bandrauhigkeit aufge-
rauht sein.

[0016] Vorzugsweise sind die Treiberrollen bzw. die
Walzen in dem Nachwalzgerist mit den Walzspalt
beeinflussenden Stellgliedern versehen. EinfluRgréfien
sind beispielsweise die Schlifform der Walzen oder
deren AnpreRkraft. Des weiteren sind CVC-Schliffe
denkbar oder eine Arbeitswalzenbiegung. Als Einfluf3-
groRe kann ferner die Kiihlung der Arbeitswalzen in den
Gerusten eingehen, zum Beispiel eine Vielzonenkiih-
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lung. Zur Verbesserung der Oberflachengiite der Wal-

zen sind Online-Schleif- oder Poliereinrichtungen
denkbar.
[0017] Es empfiehlt sich zwecks Steigerung der

Dickenreduzierung oder der Einstellung einer
gewinschten Oberflachentextur an dem Treibergertst
bzw. an dem Nachwalzgerilst eine Einrichtung zur
Walzspaltschmierung anzuordnen. Vorzugsweise wird
hierbei als Stellglied eine Uber die Bandbreite zonen-
weise aktivierbare Schmierung vorgeschlagen.

[0018] Es ist zu erwarten, da® nach einer derarti-
gen Einrichtung zur Walzspaltschmierung noch unver-
brannte Reste des Schmiermittels, vorzugsweise Ol,
auf dem Band vorhanden sind. Deshalb empfiehlt es
sich, nach einer derartigen Einrichtung eine Einrichtung
zur Entfernung des tberschlssigen Schmiermittels vor-
zusehen, beispielsweise durch Anordnung eines Was-
serspritzbalkens.

[0019] Falls die Dickenreduzierung mittels eines
Nachwalzgeristes erreicht wird, sollte vorzugsweise
nach der Walzzone eine zweite Bandkulhlstrecke ange-
ordnet sein. Diese arbeitet entweder mit einem Nieder-
oder Hochdrucksystem. Eine solche zweite Kihlstrecke
ist empfehlenswert, weil sie sowohl zur Entfernung des
Walzspaltabriebes, zur Entfernung des Tertidrzunders,
zur weiteren Schmierdlentfernung sowie ebenfalls zur
weiteren Beeinflussung der Bandeigenschaften dient.
[0020] Zur besseren Kontrolle ist ein Dickenmef3ge-
rat nach dem Nachwalzgerist, in Bandlaufrichtung
gesehen, vorgesehen.

[0021] Vorteilhafterweise wird vorgeschlagen, dal
das Band zwischen dem Ende der Kuhlstrecke und der
Haspelanlage nicht nur durch ein Nachwalzgerust, son-
dern zusétzlich durch eine Streckrichterzone Iauft. In
dieser Streckrichterzone wird das Band gerichtet,
indem es mit starkem Zug uber Richt- und Biegerollen
gezogen wird, die eine Umlenkung erzwingen.

[0022] Als besonders bevorzugte Ausflihrungsform
der erfindungsgemaf beanspruchten Integration eines
GerUstes zur Dickenreduzierung am Ende eines Warm-
walzprozesses zwischen Kiihlstrecke und Haspelan-
lage wird zur Einstellung eines planen Bandes
vorgeschlagen, daR die Anstellung oder Stellglieder der
Walzen des Nachwalzgeristes bzw. der Treiberrollen
mittels eines Regelkreises in Abhangigkeit von den
Bandeigenschaften geregelt werden. Die Bandeigen-
schaften sind beispielsweise die Temperaturverteilung,
die Bandkontur oder die Bandzugspannungsverteilung.
Diese werden zyklisch am Ende des Prozesses aufge-
nommen und wirken innerhalb des Regelkreises auf
StellgréRen zur Veranderung der WalzspaltgréfRe ein.
[0023] In analoger Weise kann die Einstellung der
Streckrichterrollen zueinander und zum Band in Abhéan-
gigkeit der Bandeigenschaften geregelt werden.

[0024] Die Dickenreduzierung uber der Bandléange
kann variieren. Am Bandkopf ist beispielsweise nur eine
geringe Reduzierung der Dicke gewollt, um den
Anstichsto zu mildern. AnschlieRend wird der Abstand
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zwischen den Treiberrollen oder den Walzen des Nach-
walzgeristes auf Solldicke verkleinert. Das vorgeschla-
gene Verfahren und die Anlage kdnnen allgemein bei
der Herstellung von Metallen Einsatz finden. Insbeson-
dere ist die Bearbeitung von Stahlen und Aluminium
vorgesehen.

[0025] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung: Hierbei zeigen:

Figur 1 eine Anlage zum Umformen mit dickenredu-
zierenden Treiberrollen zwischen Kihlst-
recke und Haspelanlage;

Figur 2 eine Anlage zum Umformen mit einem
Nachwalzgerust zwischen Kuhlstrecke und
Haspelanlage.

[0026] Figur 1 zeigt eine Anlage zum Umformen
von Metallband, wobei die Anlage eine Fertigstralie 1
mit nachfolgender Kuhlistrecke 2, einen Treiber 3 und
eine Haspelanlage 4 umfallt. Das Band ist mit 5
bezeichnet. In Figur 1 wird die Dickenreduzierung mit-
tels eines Treiberreduziergertstes 3' durchgefiihrt. Vor
dem Treiberreduziergerist 3', in Bandlaufrichtung gese-
hen, befindet sich eine Schmiereinrichtung 6a,6b, nach
dem Treiberreduziergerist 3' ist eine Vorrichtung zum
Entfernen des Schmiermittels 7a, 7b angeordnet. Fer-
ner ist die Anordnung eines Kihlbalkens nach Austritt
des Bandes aus dem Treiberreduziergerist 3' vorteil-
haft, hier allerdings nicht gezeigt. Zur Einflhrung des
Bandes in die Haspelanlage 4 ist eine Umlenkrolle 8
vorgesehen, die als Planheitsmefirolle ausgebildet sein
kann.

[0027] Figur 2 zeigt eine zweite Ausflihrungsform
der Erfindung, wobei die Dickenreduzierung des Ban-
des zwischen Kihlstrecke 2 und Haspelanlage 4 mittels
eines separaten Nachwalzgerlstes 9 bewerkstelligt
wird. Das Band 5 wird nach Verlassen der Fertigstralte
1 durch eine Kiihistrecke 2 gefiihrt. Vor dem Aufcoilen
erfahrt es eine weitere Dickenreduzierung in einem
Nachwalzgerist 9. Vor dem Nachwalzgerist 9 ist eine
Schmiereinrichtung 6a, 6b angeordnet, unmittelbar
anschlieRend ist ein weiteres Kihlelement 10 vorgese-
hen. Zur Dickenkontrolle schlief3t sich die Anordnung
eines DickenmelRgerates 11 an, bevor das Band durch
den Treiber 3, bestehend aus Ober- und Unterrolle, und
von dort in die Haspelanlage 4 gefiihrt wird. Zwischen
den einzelnen Anlagenteilen sind Fihrungsrollen 11 fir
das Band 5 vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umformen von Metallband in einer
Warmbandwalzanlage, wobei das Metallband nach
Durchlaufen einer Fertigstrale und einer Kuhlst-
recke Uiber einen Treiber, der aus einer oberen und
unteren Treiberrolle besteht, einer Haspelanlage
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zugefihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daf} das Bandmaterial (5) in dem Bereich zwischen
Ende der Kihlistrecke (2) und Haspelanlage (4)
einer Dickenreduzierung unterzogen wird.

Anlage zum Umformen von Metallband, bestehend
aus einer Walzstrale mit nachfolgernder Kiihlst-
recke, Treiber und Haspel zur Durchfihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf} im Bereich zwischen dem Ende der Kiihlst-
recke (2)und Haspelanlage (4) mindestens zwei
Rollen bzw. Walzen (3', 9)so lbereinander ange-
ordnet sind, dal} sie einen Walzspalt bilden, der
kleiner ist als die Banddicke vor den Rollen bzw.
Walzen, in Bandlaufrichtung gesehen.

Anlage nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR es sich bei diesen Rollen um die Treiberrollen
(3")handelt, die sowohl als Treiber dienen als auch
eine Dickenreduzierung durchfiihren.

Anlage nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR vor den Treiber (3), in Bandlaufrichtung gese-
hen, mindestens ein WalzgerUst (9)angeordnet ist
zur Dickenreduzierung des Bandes.

Anlage nach Anspriichen 2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR sowohl an dem Treiber (3') als auch an jedem
Walzgerust (9) eine Dickenreduktion durchgefiihrt
wird.

Anlage nach einem der Anspruche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dafd die Durchmesser der Treiberrollen bzw. Durch-
messer der Walzen gleich oder unterschiedlich
sind.

Anlage nach einem der Anspruche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Oberflachen der Rollen des Treibers bzw.
der Walzen glatt sind oder zwecks Einstellung einer
gewunschten Bandrauhigkeit aufgerauht sind.

Anlage nach den Anspriichen 2, 3, 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daf} Rollen bzw. Walzen zur Dickenreduzierung in
Gerlste mit walzenspaltbeeinflussenden Stellglie-
dern integriert sind.

Anlage nach den Anspriichen 2, 3, 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dafl am Treiber und/oder an jedem Walzgerist eine
Einrichtung zur Walzspaltschmierung (6a, 6b) vor-
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

gesehen ist, wobei diese vorzugsweise Uber der
Bandbreite zonenweise aktivierbar ist.

Anlage nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daf nach dem Treiber und/oder an jedem Walzge-
rust, in Bandlaufrichtung gesehen, eine Einrichtung
zur Entfernung des Schmiermittels (7a, 7b) vorge-
sehen ist.

Anlage nach einem der Ansprtiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dal nach dem Walzgerust, in Bandlaufrichtung
gesehen, eine Bandkuhistrecke (10) angeordnet
ist.

Anlage nach einem der Ansprtiche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daf ein Dickenmefgerat (11) hinter dem Walzge-
rust, in Bandlaufrichtung, vorgesehen ist.

Verfahren nach den Anspruch 1;

dadurch gekennzeichnet,

dal} das Band zwischen Ende der Kihlstrecke und
Haspelanlage zusétzlich durch eine Streckrichter-
zone lauft.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dal® mittels eines Regelkreises die Anstellung der
dickenreduzierenden Rollen bzw. Walzen oder
deren Stellglieder in Abhangigkeit von den Bandei-
genschaften geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dal mittels eines Regelkreises die Einstellung der
Streckrichterrollen zueinander und zum Band in
Abhangigkeit von den Bandeigenschaften geregelt
wird.

Verfahren nach den Anspriichen 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

dal als Bandeigenschaften die Temperaturvertei-
lung, die Bandkontur oder die Bandzugspannungen
eingehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dal als zusatzliches Stellglied zur Einstellung der
Bandeigenschaften in der Kihlstrecke die Band-
temperaturverteilung Uber der Breite vor einer
Umformung an dem Walzgerist oder in der Streck-
richterzone verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,
dal® die Dickenreduzierung Uber der Bandlange
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unterschiedlich ist.
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