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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rollenrichtmaschine
mit einem Satz oberer und unterer Richtwalzen, wobei
jede Richtwalze mit einem Drehantrieb versehen ist, um,
veranlasst von einer Maschinensteuerung, die Richtwal-
ze zu drehen und so ein zu richtendes metallisches
Flachmaterial in eine Forderrichtung zu férdern und da-
bei zu richten. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Betrieb einer solchen Rollenrichtmaschine.
[0002] Beim Richten hochfester Bander und Bleche
wird ein hohes Moment in die Richtwalzen eingeleitet,
um die notwendige Uberstreckung zur Herstellung ebe-
ner Materialien einzustellen. Das zuldssige Moment wird
durch die Geometrie des Richtwalzenzapfens begrenzt.
[0003] Bekannt sind dabei beidseitig angetriebene
Richtmaschinen, die in der Regel einen Gruppenantrieb
aufweisen. Ebenfalls bekannt sind Einzel-Antriebe von
Richtwalzen, mit denen die Richtwalzen lediglich auf ei-
ner Seite angetrieben werden.

[0004] Die DE 1 930 349 A, welches ein Basis fir die
Oberbegriffe der unabhangigen Anspriiche 1 und 7 ist,
offenbart sowohl einen beidseitigen Antrieb der Richt-
walzen, als auch deren Einzelantrieb. Bei dieser Lésung
ist jedoch vorgesehen, den beidseitigen Antrieb aus-
schlieflich aus Platzgriinden einzusetzen, um ausrei-
chenden Bauraum fiir die Anordnung von Einzelantrie-
ben zu schaffen. Indem der Antrieb auf beiden Seiten
einer Richtwalze angeordnet wird, kann jeder Antrieb mit
der halben Leistung arbeiten und somit in einem verrin-
gerten Bauraum untergebracht werden.

[0005] Die US 2013/327109 A1 bzw. die KR 10
1508711 B1 sieht ein Treibrollenpaar vor bzw. hinter der
Richtrolleneinheit vor, um einen zusatzlichen Bandzug
auf das Material aufzubringen. Hierdurch sollen die er-
forderlichen Drehmomente beschréankt werden.

[0006] Die KR101508711 B1 siehtein Treibrollenpaar
vor bzw. hinter der Richtrolleneinheit vor, um einen zu-
satzlichen Bandzug auf das Material aufzubringen. Hier-
durch sollen die erforderlichen Drehmomente be-
schrankt werden.

[0007] Beim Richten hochfester Bander und Bleche
werden besondere Anspriiche an die gesamte Richtma-
schine gestellt, um die bestmdgliche Ebenheit des Ma-
terials einzustellen. Dabei ist es fiir den Richtprozess er-
forderlich, sehr hohe Momente in die Richtwalzen einzu-
leiten. Gleichzeitig missen die Richtwalzen jedoch in der
Lage sein, auch komplexe Ebenheitsfehler tber indivi-
duelle Ansteuerung von Maschinenfunktionen zur reali-
sieren.

[0008] Bei einseitig angetriebenen Richtwalzen kann
es bei hohem Momenteneintrag zu nicht beeinflussbaren
Verdrillungen zwischen der Richtwalze und dem zu rich-
tenden Material kommen, was zu einen ungleichmafi-
gen Richtverhalten fiihrt, welches mit QualitatseinbuRen
im Richtergebnis einhergeht. Dartiber hinaus istdie Hohe
des zulassigen Drehmoments durch die Dimensionie-
rung des Richtwalzenzapfens begrenzt.
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[0009] Bei zweiseitig angetriebenen Richtwalzen mit
Gruppenantrieb kann das Drehmoment nur fir alle Richt-
rollen gemeinsam eingestellt werden. Demgemal kann
die Einstellung des Drehmoments bzw. der Drehzahl zur
Einstellung eines Richtspaltes nachteilig nur fir alle
Richtwalzen gemeinsam erfolgen. Dariiber hinaus wei-
sen die notwendigen Verteilergetriebe zusatzliche Ver-
lust- und Verteilungsdefizite auf.

[0010] Die Anordnung zusatzlicher Treiberrollen zur
Aufbringung eines Vor- bzw. Riickzuges wirkt sich ne-
gativ auf die Richtwalzengeometrie aus, weil namlich
hierdurch die Richtwalzen in Zugrichtung ausgelenkt
werden. Damit wird der Richtspalt geometrisch defor-
miert und das Richtergebnis verschlechtert.

[0011] Die Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Rollenrichtmaschine der eingangs genannten
Art sowie ein Verfahren zum Betrieb einer solchen so
fortzubilden, dass im Vergleich mit der oben erlauterten
vorbekannten Losung ein verbessertes und optimiertes
Richtergebnis erreicht werden kann.

[0012] Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Maschinen-
steuerung ausgebildetist, die jeweiligen ersten und zwei-
ten Drehantriebe nach Vorgabe eines Wertes individuell
mit einem die Drehbewegung der Richtwalze bestim-
menden Parameter zu beaufschlagen.

[0013] Die Maschinensteuerung kann dabei mit einem
Sollwertvorgeberin Verbindung stehen, der fir alle Dreh-
antriebe die Parameter fir die Drehbewegung der Richt-
walzen vorgibt.

[0014] Die Maschinensteuerung ist dabei bevorzugt
ausgebildet, die jeweiligen ersten und zweiten Drehan-
triebe mit einem vorgegebenen Drehmoment zu beauf-
schlagen. Gleichermafen kann die Maschinensteue-
rung ausgebildet sein, die jeweiligen ersten und zweiten
Drehantriebe mit einer vorgegebenen Drehgeschwindig-
keit zu beaufschlagen.

[0015] Die Maschinensteuerung kann ferner ausgebil-
det sein, die die Drehbewegung der Richtwalze bestim-
menden Parameter im geschlossenen Regelkreis zu re-
geln. In diesem Falle ist bevorzugt vorgesehen, dass im
Bereich der ersten und zweiten Drehantriebe Sensoren
fur die Erfassung des Drehmoments und/oder der Dreh-
geschwindigkeit angeordnet sind, die mitder Maschinen-
steuerung in Verbindung stehen.

[0016] Das Verfahren zum Betrieb einer solchen Rol-
lenrichtmaschine sieht erfindungsgemaf vor, dass jede
Richtwalze einen ersten Drehantrieb aufweist, der das
eine axiale Ende der Richtwalze dreht, und einen zweiten
Drehantrieb aufweist, der das andere axiale Ende der
Richtwalze dreht, wobei lber die Maschinensteuerung
fur die jeweiligen ersten und zweiten Drehantriebe indi-
viduelle Werte fiir mindestens einen die Drehbewegung
der Richtwalze bestimmenden Parameter vorgegeben
werden.

[0017] Dabei ist bevorzugt vorgesehen, dass die Ma-
schinensteuerung wahlweise in einem der folgenden Be-
triebsmodi betrieben wird:
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a) Betreiben nur der ersten Drehantriebe der Richt-
walzen;

b) Betreiben nur der zweiten Drehantriebe der Richt-
walzen;

c) Betreiben sowohl der ersten Drehantriebe als
auch der zweiten Drehantriebe der Richtwalzen.

[0018] Der Maschinensteuerung kénnen dabei von ei-
nem Sollwertvorgeber Sollwerte fiir die Parameter fur die
Drehbewegung der Richtwalzen vorgegeben werden.
[0019] Der Sollwertvorgeberkann dabei miteinem Mo-
dul in Verbindung stehen, in dem eine Anzahl verschie-
dener Richtstrategien gespeichert sind, wobei fiir jede
Richtstrategie ein Datensatz fir die Parameter fiir die
Drehbewegung der Richtwalzen vorhanden ist, wobei
das Modul dem Sollwertvorgeber den Datensatz geman
einer ausgewahlten Richtstrategie vorgibt.

[0020] Somit siehtdie Erfindung vor, dass jede einzel-
ne Richtwalze wahlweise einseitig oder beidseitig an-
treibbar ist. Jeder Richtwalzenantrieb kann dabei eine
eigene Antriebssteuerung aufweisen.

[0021] Ausgehend von der eingangs erlauterten vor-
bekannten Losung wird demgemaR eine Rollenrichtma-
schine sowie ein Verfahren zu deren Betrieb bereitge-
stellt, die bzw. das eine optimale Ansteuerung der ein-
zelnen, beidseitigen Antriebe einer jeden Richtwalze er-
moglicht und somit einen individuell beeinflussbaren
Richtvorgang erlaubt.

[0022] Es kann eine Sollwertvorgabe der Antriebspa-
rameter (Drehmoment, Drehzahl bzw. Drehgeschwin-
digkeit) nach Vorgabe einer Ansteuereinheit erfolgen.
Dabeikann die Ansteuereinheit durch eine Richtstrategie
gesteuert bzw. geregelt werden. Die Richtstrategie kann
dabei lokale Veranderungen des Richtspalts berticksich-
tigen. Es ist eine genaue Einstellung der Antriebspara-
meter einer jeden angetriebenen Richtwalze (hinsichtlich
Drehzahl und/oder Drehmoment) moéglich, insbesondere
ein einseitiger oder ein beidseitiger Antrieb.

[0023] Eskannsomitauch eine gezielte Verteilung der
Antriebsparameter auf die Seiten und/oder die Auswahl
der Richtwalzen erfolgen. Mdglich ist weiterhin eine Syn-
chronisation der Antriebsparameter sowie bei Bedarf
auch eine gezielte Vertrimmung der Antriebsparameter.
[0024] Durch die vorgeschlagene Lésung kann ferner
eine Lastausgleichsregelung zur gezielten Drehmo-
mentverteilung erfolgen, womit eine optimierte Ausnut-
zung der Bauteillebensdauer der Komponenten im An-
triebsstrang moglich wird. Eine solche Lastausgleichs-
regelung kann auf Basis der Richtstrategie erfolgen.
[0025] Sehrvorteilhaftistweiterhin, dassim Reversier-
betrieb der Richtmaschine vollstandig symmetrische Be-
dingungen zum vorhergehenden Richt-Stich einstellbar
sind.

[0026] Bei dem vorgeschlagenen Verfahren kann zu-
nachst ein Ansteuern der (aktiven) Richtwalzenantriebe
nach Vorgabe von Sollwerten erfolgen, die durch die
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Richtstrategie der Ansteuereinheit vorgegeben werden.
Anschlieend erfolgt die Durchfiihrung des Richtvor-
gangs mitden vorgesehen bzw. vorgegebenen Antriebs-
werten fir die einzelnen Richtwalzen. Bedarfsweise
kann (im geschlossenen Regelkreis) eine Korrektur der
Ansteuerung der aktiven Richtwalzenantriebe erfolgen,
d. h. auf Basis eines Soll-Ist-Wert-Vergleichs der An-
triebswerte wahrend eines Richtstiches.

[0027] Dabei kann eine getrennte oder auch eine ge-
meinsame Regelung bzw. Steuerung der Antriebe erfol-
gen. Wie erwahnt, ist auch ein synchronisierter Betrieb
der Antriebe mdglich.

[0028] Die Richtstrategie kann dabei Fehlerarten des
zurichtenden Materials berticksichtigen. GleichermaRen
beriicksichtigt werden kénnen auch VerschleilRerschei-
nungen der Anlage (d. h. namentlich Verschlei® der
Werkzeuge).

[0029] Bei dem Antrieb fir die Richtwalzen kann es
sich um eine Baugruppeneinheit handeln, die aus einem
(elektrischen oder hydraulischen) Antriebsmotor und ge-
gebenenfalls einem zugehérigen Ubersetzungsgetriebe
(samt Spindel, Wellen und Kupplungen etc.) bestehen.
[0030] Zumeist sind samtliche Richtwalzen aktiv an-
getrieben. Mdglich ist es allerdings auch, dass teilweise
Richtwalzen nicht angetrieben werden. Demgeman kon-
nen nach der Vorgabe einer zum Einsatz kommenden
Richtstrategie die hierfiir vorgesehenen Richtwalzenan-
triebe aktiv geschaltet werden, sofern sie aktiv am Um-
formprozess des Materials beteiligt sind und Drehmo-
ment Ubertragen sollen. Indes kénnen auch einzelne An-
triebe lose (nicht angetrieben) mitlaufen, ohne ein Dreh-
moment in die Walze zu Ubertragen; solche Walzen kén-
nen auch ganz abgeschaltetwerden, deren Antriebe sind
dann passiv.

[0031] Die vorgeschlagene Rollenrichtmaschine bzw.
das erlauterte Verfahren kommt bevorzugt bei hochfes-
ten Materialien zum Einsatz, bei denen ein sehr hohes
Drehmoment der Richtwalzen fir den Richtvorgang be-
notigt wird. Besonders geeignet sind sie fiir das Richten
von hochfesten Stahlblechen oder -bandern.

[0032] In vorteilhafter Weise ergibt sich somit durch
den erfindungsgemafen Vorschlag, dass durch das ge-
trennte beidseitige Voreinstellen und Regeln von Dreh-
moment und/oder Drehzahl der Richtwalzen auflokal wir-
kende Verwerfungen und Planheitsfehler individuell und
zeitnah reagiert werden kann, und zwar bei der Einleitung
sehr hoher Drehmomente.

[0033] Damit lasst sich der Richtbereich einer Richt-
maschine erweitern, so dass das Produktspektrum, wel-
ches sich bei einer gegebene Anlagenkonfiguration be-
arbeiten lasst, erweitert wird. Damit kann im gegebenen
Falle die Notwendigkeit entfallen, in eine weitere Richt-
maschine investieren zu missen, weil eine hohere Ab-
deckung des Produktspektrums erreicht werden kann.
Alternativ kann die BaugrofRe einer Richtmaschine bei
vorhandener Aufgabenstellung verringert werden.
[0034] Es lasst sich weiterhin eine Veranderung des
Richteffektes durch einseitige oder beidseitige Verande-
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rung des Drehmoments an einer oder mehreren Richt-
walzen gezielt einstellen, so dass zur bekannten Anstel-
lung der Richtwalzen (durch Anstellung, Biegung,
Schwenkung) ein weiteres effektives Stellglied zur Eben-
heitsverbesserung bereitgestellt wird.

[0035] BeiReversierbetrieb der Richtmaschine lassen
sich vollsymmetrische Bedingungen zum vorherigen
Richtstich herstellen.

[0036] In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Die einzige Figur zeigt in der
Draufsicht schematisch eine Rollenrichtmaschine zum
Richten eines metallischen Bandes.

[0037] Die Figurzeigtin schematischer Darstellungdie
Draufsicht auf eine Rollenrichtmaschine 1 mit einer An-
zahl Richtwalzen 2, von denen nur ein Satz dargestellt
ist. Zum Richten eines nicht dargestellten metallischen
Bandes ist ein oberer und ein unterer Satz an Richtwal-
zen 2 vorgesehen. Beim Richtvorgang wird das Band in
eine Forderrichtung F gefordert.

[0038] Jede Richtwalze 2 hat dabei einen Drehantrieb
3, der vorliegend aus einem ersten Drehantrieb und ei-
nem zweiten Drehantrieb besteht, die jeweils in den bei-
den axialen Enden der Richtwalzen 2 angeordnet sind.
Jede Richtwalze 2 hat also beidseitig einen Antrieb, der
jeweils durch eine Maschinensteuerung 4 ansteuerbar
ist. Dies ist exemplarisch fiir die linke Seite der Rollen-
richtmaschine 1 dargestellt, wobei die ersten Drehantrie-
be L4, Lo, ... bis L,, bezeichnet sind. Entsprechend sind
zweite Drehantriebe R4, Ry, ... bis R, auf der rechten
Seite vorgesehen.

[0039] Durch die jeweiligen ersten und zweiten Dreh-
antriebe bekommen die Richtwalzen 2 ihre Betriebspa-
rameter durch die Maschinensteuerung 4 vorgegeben.
Diese einzelne Ansteuerung gilt fiir beide axialen Enden
der Richtwalzen, also fiir beide Drehantriebe. Die rechts-
seitige und linksseitige Ansteuerung aller Richtwalzen 2
erfolgt dabei unabhangig voneinander.

[0040] Dabei gilt fir jeden einzelnen der ersten und
zweiten Drehantriebe, dass fiir diese von der Maschi-
nensteuerung die malgeblichen Parameter fir den
Drehantrieb vorgegeben werden, d. h. namentlich das
Drehmoment Md, mit dem der Drehantrieb die Richtwal-
zen 2 antreibt, sowie deren Drehzahl (bzw. Drehge-
schwindigkeit). Das Einhalten der vorgegebenen Werte
fur das Drehmoment bzw. die Drehzahl erfolgt durch die
Maschinensteuerung 4 im geschlossenen Regelkreis,
wozu Sensoren 6 vorhanden sind (von denenin der Figur
nur einer dargestellt ist), welche die Ist-Werte (fir das
Drehmomentbzw. die Drehzahl) erfassen und an die Ma-
schinensteuerung 4 weitergeben, so dass bei Abwei-
chungen von Soll-Werten eine Nachregelung erfolgen
kann.

[0041] Uber die Ansteuerung samtlicher Antriebe hin-
aus gibt die Maschinensteuerung 4 weitere Anstellpara-
meter an die Richtmaschine weiter, um den Richtspalt
einzustellen und geregelt auf vorgegebenen Werten ein-
zuhalten. Dies geschieht iber die Anstellung der Ein-
tauchtiefe, der Biegung, der Schwenkung, der Kompen-
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sationssysteme, etc. Hierbei handelt es sich allerdings
um die an sich vorbekannte Betriebsweise einer Rollen-
richtmaschine, so dass besagte Ansteuerung in der Figur
nur schematisch als gestrichelter Pfeil dargestellt ist.
[0042] Es sei in diesem Zusammenhang auf die ge-
genseitige Beeinflussung von Richtspaltdimensionen,
Materialparametern, Anstellparametern und Antriebspa-
rametern hingewiesen, so dass jede Anderung nicht iso-
liert betrachtet, sondern im Rahmen des Regelungskon-
zepts insgesamt bericksichtigt wird.

[0043] DieMaschinensteuerung4 stehtmiteinem Soll-
wertvorgeber 5 in Verbindung, in dem die konkreten Da-
ten fir Drehmomente und Drehzahlen vorliegen. Die Ma-
schinensteuerung 4 setzt somit die vom Sollwertvorge-
ber 5 als Sollwertvorgabe erhaltenen Daten in Ansteu-
erwerte fur Maschinenfunktionalitdten um. Die Sollwert-
vorgabe enthalt dabei alle nétigen Parameter, also auch
der Antriebsparameter zur Einstellung einer jeden Richt-
walze der Richtmaschine und des Richtspaltes flir den
jeweiligen Richtstich.

[0044] Die genaue Einstellung der Antriebsparameter
(Drehmoment, Drehzahl) einer jeden Richtwalze 2 kann
um die Auswahl zwischen einem einseitigen oder einem
zweiseitigen (beidseitigen) Antrieb erweitert werden,
was abhéangig von der gewtlinschten Richtstrategie vor-
gegeben wird. Hierzu ist ein Modul 7 zur Speicherung
und/oder Berechnung von Richtstrategien vorhanden,
mitdem der Sollwertvorgeber versorgt wird. Die Auswahl
einer definierten Richtstrategie fihrt somit zur Vorgabe
entsprechender Daten vom Modul 7 auf den Sollwertvor-
geber 5 und weiter auf die Maschinensteuerung 4.
[0045] Darilber hinaus lasst sich durch die einzelne
Ansteuerung des linken oder rechten Richtwalzenantrie-
bes L,, R, eine gezielte Verteilung der Antriebsparame-
ter einstellen, so dass die Antriebe synchronisiert oder
mit einer beabsichtigen festgelegten Vertrimmung ange-
steuert bzw. geregelt werden. Somit kann gezielt der
Richteinfluss auf das zu richtende Gut vorgegeben wer-
den.

[0046] Besonders vorteilhaftist die Einzelansteuerung
der beiden Antriebe einer jeden Richtwalze hinsichtlich
einer Lastausgleichsregelung zweier benachbarter
Richtwalzen. Damit lassen sich positive Effekte auf die
Lebensdauer der Antriebe durch eine gezielte Drehmo-
mentenverteilung erreichen.

[0047] Die Einbindung der Antriebssteuerung in eine
Regelung, d. h. die Anpassung der Stellgréen Drehmo-
ment Md bzw. Drehzahl n ist auf der rechten Seite der
Figur dargestellt. Aus dem Antriebsstrang werden die
MessgroRen Md und/oder n durch den Sensor 6 ermittelt
und als Soll/lst-Wertvergleich zur Maschinensteuerung
4 geleitet, welche die Regelabweichung korrigiert. Diese
Einzelregelung ist fir jeden rechtsseitigen und linkssei-
tigen Antrieb vorgesehen. Lediglich aus Griinden der
Ubersichtlichkeit wird dieser Regelkreis in der Darstel-
lung von Figur 1 auf Antrieb R1 begrenzt.

[0048] Die vorgeschlagene Rollenrichtmaschine 1
kann zum Wechseln der Walzen diverse Konzepte und
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entsprechende spezifische Konstruktionsdetails aufwei-
sen. Dazu ist es sinnvoll (aber nicht zwangslaufig erfor-
derlich), die Antriebe, zumindest der Seite, zu der der
Walzenwechsel erfolgen soll, auf einen gemeinsamen
Grundrahmen zu setzen, um die vorgesehene Verfah-
rung moglichst einfach, in einem Block, zu realisieren.
Es kann ein Austausch samtlicher Walzen oder auch ein-
zelner Walzen vorgesehen sein. In jedem Fall muss die
Walze bzw. der gesamte Walzensatz von ihren Antrieben
entkoppelt werden, und zwar auf beiden Seiten und fir
diejenigen Walzen, die aus dem Bereich der Richtma-
schine entfernt werden sollen.

[0049] Fuirden Walzenwechsel wird der Antrieb einer
Seite (einzeln oder fiir die Gesamtheit aller Walzen) von
der Walzenwechselzone entfernt. Dazu wird der Antrieb
je nach den Platzverhéltnissen des Anlagenlayouts in
Richtung der Walzenachse und/oder quer dazu verscho-
ben, so dass der Raum vor der Richtmaschine frei wird,
um den Walzensatz bzw. eine einzelne Walze zu entfer-
nen und eine neue Walze bzw. einen Walzensatz in die
Richtmaschine einzubringen.

[0050] Anschlielend wird der Antrieb wieder in seine
Betriebsposition zurlick verbracht, die Richtrollen an die
Antriebe angekoppeltund die Richtmaschine in Betriebs-
bereitschaft versetzt.

[0051] Die vorgeschlagene Rollenrichtmaschine kann
zur Verarbeitung von Blechen, Bandern und Ausschnit-
ten davon eingesetzt werden. Die Materialdicken betra-
gen bevorzugt zwischen 1 mm und 70 mm, besonders
bevorzugt zwischen 1mm und 30mm; die maximale Ma-
terialdicke liegt bei 150 mm.

Die Materialbreite liegt bevorzugt zwischen 600 mm und
6.000 mm; die maximale Materialbreite liegt bei 7.000
mm. Die Materialtemperatur liegt bei der Verarbeitung in
der Rollenrichtmaschine bei weniger als 600° C. Die
Streckgrenzen des Materials liegt bevorzugt Gber 460
MPa, insbesondere lber 800 MPa.

Bezugszeichenliste:
[0052]

Rollenrichtmaschine

Richtwalze

Drehantrieb

Maschinensteuerung

Sollwertvorgeber

Sensor

Modul zur Speicherung von Richtstrategien

NOoO b WN -

Ly, Lo, ..o, Ly) erster Drehantrieb

Ry, Ry, ..., Ry)  zweiter Drehantrieb
F Forderrichtung
Md  Drehmoment

n Drehgeschwindigkeit / Drehzahl
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Patentanspriiche

1.

Rollenrichtmaschine (1) mit einem Satz oberer und
unterer Richtwalzen (2), wobei jede Richtwalze (2)
mit einem Drehantrieb (3) versehen ist, um, veran-
lasst von einer Maschinensteuerung (4), die Richt-
walze (2) zu drehen und so ein zu richtendes metal-
lisches Flachmaterial in eine Foérderrichtung (F) zu
fordern und dabei zu richten,

wobei jede Richtwalze (2) einen ersten Drehantrieb
(L4, Lo, ..., L) aufweist, der das eine axiale Ende der
Richtwalze (2) drehen kann, und einen zweiten
Drehantrieb (R4, R,, ..., R,)) aufweist, der das andere
axiale Ende der Richtwalze (2) drehen kann, da-
durch gekennzeichnet, dass die Maschinensteu-
erung (4) ausgebildet ist, die jeweiligen ersten und
zweiten Drehantriebe (L4, Lo, ..., L, Ry, Ry, ..., Rp)
nach Vorgabe eines Wertes individuell mit einem die
Drehbewegung der Richtwalze (2) bestimmenden
Parameter zu beaufschlagen.

Rollenrichtmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Maschinensteuerung (4)
mit einem Sollwertvorgeber (5) in Verbindung steht,
der fir alle Drehantriebe (L4, Lo, ..., L, Ry, Ry, ...,
R,) die Parameter fiir die Drehbewegung der Richt-
walzen (2) vorgibt.

Rollenrichtmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Maschinensteu-
erung (4) ausgebildet ist, die jeweiligen ersten und
zweiten Drehantriebe (L4, Ly, ..., L, Ry, Ry, ..., Rp)
mit einem vorgegebenen Drehmoment (Md) zu be-
aufschlagen.

Rollenrichtmaschine nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Maschi-
nensteuerung (4) ausgebildet ist, die jeweiligen ers-
ten und zweiten Drehantriebe (L4, Ly, ..., L, Ry, Ry,
..., R,;) mit einer vorgegebenen Drehgeschwindig-
keit (n) zu beaufschlagen.

Rollenrichtmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Maschi-
nensteuerung (4) ausgebildet ist, die die Drehbewe-
gung der Richtwalze (2) bestimmenden Parameter
im geschlossenen Regelkreis zu regeln.

Rollenrichtmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet,dass im Bereich derersten und zwei-
ten Drehantriebe (L4, Lo, ..., L, Ry, Ry, ..., R,)) Sen-
soren (6) fir die Erfassung des Drehmoments (Md)
und/oder der Drehgeschwindigkeit (n) angeordnet
sind, die mit der Maschinensteuerung (4) in Verbin-
dung stehen.

Verfahren zum Betrieb einer Rollenrichtmaschine
(1), die einen Satz oberer und unterer Richtwalzen
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(2) aufweist, wobei jede Richtwalze (2) mit einem
Drehantrieb (3) versehen ist, um, veranlasst von ei-
ner Maschinensteuerung (4), die Richtwalze (2) zu
drehen und so ein zu richtendes metallisches Flach-
material in eine Foérderrichtung (F) zu férdern und
dabei zu richten,

wobei jede Richtwalze (2) einen ersten Drehantrieb
(L4, Ly, ..., L) aufweist, der das eine axiale Ende der
Richtwalze (2) dreht, und einen zweiten Drehantrieb
(R4, Ry, ...,R,) aufweist, der das andere axiale Ende
der Richtwalze (2) dreht, dadurch gekennzeichnet,
dass Uber die Maschinensteuerung (4) fur die jewei-
ligen ersten und zweiten Drehantriebe (L4, Lo, ..., L,
R¢, Ry, ..., Ry) individuelle Werte fiir mindestens ei-
nen die Drehbewegung der Richtwalze (2) bestim-
menden Parameter vorgegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Maschinensteuerung (4) wahl-
weise in einem der folgenden Betriebsmodi betrie-
ben wird:

a)Betreiben nurder ersten Drehantriebe (L4, L,,
.., L) der Richtwalzen (2);

b) Betreiben nur der zweiten Drehantriebe (R4,
Ro, ..., Ry,) der Richtwalzen (2);

c) Betreiben sowohl der ersten Drehantriebe
(L4, Ly, ...,L,)alsauch derzweiten Drehantriebe
(R4, Ry, ..., R,) der Richtwalzen (2).

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Maschinensteuerung (4)
von einem Sollwertvorgeber (5) Sollwerte fiir die Pa-
rameter fur die Drehbewegung der Richtwalzen (2)
vorgegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sollwertvorgeber (5) mit einem
Modul (7) in Verbindung steht, in dem eine Anzahl
verschiedener Richtstrategien gespeichert sind, wo-
bei fiir jede Richtstrategie ein Datensatz fiir die Pa-
rameter fur die Drehbewegung der Richtwalzen (2)
vorhanden ist, wobei das Modul (7) dem Sollwert-
vorgeber (5) den Datensatz gemal einer ausge-
wahlten Richtstrategie vorgibt.

Claims

Roll straightening machine (1) with a set of upper
and lower straightening rolls (2), wherein each
straightening roll (2) is provided with a rotary drive
(3) so as to rotate - at the instigation of a machine
control (4) - the straightening roll (2) and thus convey
a metallic flat material, which is to be straightened,
in a conveying direction (F) and in that case straight-
en it, wherein each straightening roll (2) comprises
a first rotary drive (L4, Lo, ..., L)) which can rotate

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

one axial end of the straightening roll (2) and a sec-
ond rotary drive (R4, R, ..., R,)) which can rotate the
other axial end of the straightening roll (2), charac-
terised in that the machine control (4) is configured
to act on the respective first and second rotary drives
(Lq, Ly, ..., Ly, Ry, Ry, ..., Ry), in accordance with
presetting of a value, individually by a parameter de-
termining the rotational movement of the straighten-
ing roll (2).

Roll straightening machine according to claim 1,
characterised in that the machine control (4)is con-
nected with a target value presetter (5) which presets
for all rotary drives (L4, Lo, ..., Ly, Ry, Ry, ..., Rp,) the
parameters for the rotational movement of the
straightening rolls (2).

Roll straightening machine according to claim 1 or
2, characterised in that the machine control (4) is
configured to act on the respective first and second
rotary drives (L4, Lo, ..., Ly, Ry, Ry, ..., Ry) by a pre-
determined torque (Md).

Roll straightening machine according to one of
claims 1 and 2, characterised in that the machine
control (4) is configured to act on the respective first
and second rotary drives (L4, Ly, ..., L, Ry, Ry, ...,
R,) with a predetermined rotational speed (n).

Roll straightening machine according to any one of
claims 1 to 4, characterised in that the machine
control (4) is configured to regulate the parameters,
which determine the rotational movement of the
straightening rolls (2), in a closed loop.

Roll straightening machine according to claim 5,
characterised in that sensors (6), which are con-
nected with the machine control (4), for detection of
the torque (Md) and/or the rotational speed (n) are
arranged in the region of the first and second drives
(L4, Loy ooy Ly Ry, Ry, o, RY).

Method of operating a roll straightening machine (1)
with a set of upper and lower straightening rolls (2),
wherein each straightening roll (2) is provided with
a rotary drive (3) so as to rotate - at the instigation
of a machine control (4) - the straightening roll (2)
and thus convey a metallic flat material, which is to
be straightened, in a conveying direction (F) and in
that case straighten it, wherein each straightening
roll (2) comprises a first rotary drive (L4, Ly, ..., L))
which rotates one axial end of the straightening roll
(2) and a second rotary drive (R4, Ro, ..., R,)) which
rotates the other axial end of the straightening roll
(2), characterised in that individual values for at
least parameter determining the rotational move-
ment of the straightening rolls (2) are preset by way
of the machine control (4) for the respective first and
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second rotary drives.

Method according to claim 7, characterised in that
the machine control (4) is selectably operated in one
of the following operating modes:

a) operating only the first rotary drives (L4, L,,
..., L) of the straightening rolls (2);

b) operating only the second rotary drives (R,
R, ..., Ry) of the straightening rolls (2);

c) operating not only the first rotary drives (L,
L,, ..., L), butalso the second rotary drives (Ry,
Ry, ..., R,) of the straightening rolls (2).

Method according to claim 7 or 8, characterised in
that target values for the parameters for the rotation-
al movement of the straightening rolls (2) are preset
for the machine control (4) by a target value presetter

®).

Method according to claim 9, characterised in that
the target value presetter (5) is connected with a
module (7) in which a number of different straight-
ening strategies are stored, wherein a data set for
the parameters for the rotational movement of the
straightening rolls (2) is present for each straighten-
ing strategy, and wherein the module (7) presets the
data set for the target value presetter (5) in accord-
ance with a selected straightening strategy.

Revendications

Dresseuse du type a galets (1) comprenant un en-
semble de cylindres de dressage supérieurs et infé-
rieurs (2) ; dans laquelle chaque cylindre de dressa-
ge (2) est équipé d’'un entrainement en rotation (3)
qui est destiné, par le biais d’'une commande de ma-
chine (4), a mettre en rotation les cylindres de dres-
sage (2) et, de cette maniere, a transporter un ma-
tériau plat métallique qui doit étre soumis a un dres-
sage, dans une direction de transport (F) etale dres-
ser par la méme occasion ; dans laquelle chaque
cylindre de dressage (2) présente un premier entrai-
nement en rotation (L4, Lo, ..., L,;) qui peut mettre en
rotation une des extrémités axiales des cylindres de
dressage (2), et présente un deuxieme entrainement
enrotation (R4, Ry, ..., R,) qui peut mettre en rotation
l'autre extrémité axiale des cylindres de dressage
(2), caractérisée en ce que la commande de ma-
chine (4) estréalisée d’'une maniére telle qu’elle sol-
licite les premiers et deuxiémes entrainements en
rotation respectifs (L4, Ly, ..., L, Ry, Ry, ooy Ry,
aprées spécification d’'une valeur, de maniere indivi-
duelle, avec un paramétre qui détermine le mouve-
ment rotatif des cylindres de dressage (2).

Dresseuse du type a galets selon la revendication
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1, caractérisée en ce que lacommande de machine
(4) est mise en relation avec un dispositif (5) de spé-
cification d’'une valeur de consigne qui spécifie, pour
tous les entrainements en rotation (L4, Lo, ..., L, Ry,
Ry, ...,Rp), les parametres qui sont destinés au mou-
vement rotatif des cylindres de dressage (2).

Dresseuse du type a galets selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que la commande de ma-
chine (4) est réalisée d’'une maniere telle qu’elle sol-
licite les premiers et deuxiemes entrainements en
rotation respectifs (L, L,, ...,L,, R{, Ry, ..., R,) avec
un couple de rotation (Md) qui a été prédéfini.

Dresseuse du type a galets selon I'une quelconque
des revendications 1 ou 2, caractérisée en ce que
la commande de machine (4) est réalisée d’'une ma-
niére telle qu’elle sollicite les premiers et deuxiemes
entrainements en rotation respectifs (L4, Lo, ..., L,
R¢, Ry, ..., Ry,) avec une vitesse de rotation (n) qui
a été prédéfinie.

Dresseuse du type a galets selon I'une quelconque
des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que
la commande de machine (4) est réalisée d’'une ma-
niere telle qu’elle regle les parametres qui détermi-
nentle mouvement rotatif des cylindres de dressage
(2) dans un circuit de commande fermé.

Dresseuse du type a galets selon la revendication
5, caractérisée en ce que, dans la zone des pre-
miers et deuxiémes entrainements en rotation (L,
Lo, ... Ly, Ry, Ry, ..., R}), sont disposés des capteurs
(6) destinés a I'enregistrement du couple de rotation
(Md) et/ou de la vitesse de rotation (n), qui sont mis
en relation avec la commande de machine (4).

Procédé destiné a I'exploitation d’'une dresseuse du
type a galets (1) qui présente un ensemble de cylin-
dres de dressage supérieurs et inférieurs (2) ; dans
lequel chaque cylindre de dressage (2) est équipé
d’un entrainement en rotation (3) qui est destiné, par
le biais d'une commande de machine (4), a mettre
en rotation les cylindres de dressage (2) et, de cette
maniére, a transporter un matériau plat métallique
qui doit étre soumis a un dressage, dans une direc-
tion de transport (F) et a le dresser par la méme
occasion ; dans lequel chaque cylindre de dressage
(2) présente un premier entrainement en rotation (L,
L,, ..., L)) qui peut mettre en rotation une des extré-
mités axiales des cylindres de dressage (2), et pré-
sente un deuxiéme entrainement enrotation (R4, R,,
.., R,)) qui peut mettre en rotation 'autre extrémité
axiale des cylindres de dressage (2), caractérisé
en ce que, par l'intermédiaire de la commande de
machine (4), on spécifie, pour les premiers et deuxié-
mes entrainements en rotation respectifs (L4, Lo, ...,
L. Ry, Ry, ..., R,), des valeurs individuelles pour au
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moins un paramétre qui détermine le mouvement
rotatif des cylindres de dressage (2).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que la commande de machine (4) peut étre mise en
service selon ce que I'on souhaite dans un des mo-
des d’exploitation repris ci-apres :

a) un actionnement uniquement des premiers
entrainements en rotation (L4, Lo, ..., L,) des cy-
lindres de dressage (2) ;

b) un actionnement uniquement des deuxiemes
entrainements en rotation (R4, Ry, ..., R,)) des
cylindres de dressage (2) ;

c) un actionnement aussi bien des premiers en-
trainements en rotation (L4, Lo, ..., L,) que des
deuxiemes entrainements en rotation (R,, R,,
.., R,)) des cylindres de dressage (2).

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que des valeurs de consigne pour les para-
meétres qui sont destinés au mouvement rotatif des
cylindres de dressage (6) sont spécifiées a la com-
mande de machine (4) a partir d’'un dispositif de spé-
cification de valeurs de consigne (5).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que le dispositif de spécification de valeurs de con-
signe (5) est mis en relation avec un module (7) dans
lequel sont mémorisées une multitude de stratégies
de dressage différentes ; dans lequel, pour chaque
stratégie de dressage, on dispose d’'un ensemble de
données pour les paramétres qui sont destinés au
mouvement rotatif des cylindres de dressage (2) ;
danslequelle module (7) spécifie I'ensemble de don-
nées au dispositif de spécification de valeurs de con-
signe (5), conformément a une stratégie de dressage
qui a été sélectionnée.
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