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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das
Walzen von Bandern, mittels eines Walzgeristes mit ei-
nem Walzensatz zur Begrenzung des Walzspaltes und
einem Anstellsystem zur Bestimmung der Weite des
Walzspaltes. Vor dem Walzgerist befindet sich eine Ab-
wickelhaspel und eine Aufwickelhaspel ist dem Walzge-
rist nachgeordnet. Das in seiner Dicke zu reduzierende
Bandmaterial wird von der Abwickelhaspel unter Zug ab-
gewickelt, durch den Walzspalt zwischen den Walzen
des Walzensatzes hindurchgefiihrt und wiederum unter
Zug auf die Aufwickelhaspel aufgewickelt. Angestrebt
wird dabei eine moglichst gleichmafige Dicke des band-
férmigen Walzgutes nach dem Verlassen des Walzspal-
tes, wie selbstverstandlich auch das auf der Abwickel-
haspel in der Form eines Coils befindliche bandférmige
Ausgangswalzgut eine moglichst gleiche Dicke Uber die
gesamte Lange haben soll. Es soll also bei den bekann-
ten Losungen das bandférmige Walzgut eine moglichst
konstante Ausgangsdicke und eine mdoglichst konstante,
geringere Enddicke haben. Sollen, beispielsweise im Ka-
rosseriebau, flachige Bleche in verschiedenen Berei-
chen unterschiedliche Dicken haben, so werden Blech-

bander unterschiedlicher Dicken miteinander ver-
schweil}t.
[0002] Im Laborbetrieb wurden auch schon Blechban-

der gewalzt, die in Langsrichtung des Bandes aufeinan-
derfolgenden Bandabschnitten unterschiedlicher Dicken
haben. Folgen einmalig Abschnitte unterschiedlicher
Dicken aufeinander, so kann das relativ problemlos
durch Veranderung der Weite des Walzspaltes erfolgen.
[0003] Aus Schwarz N. et al.,, "Flexibel gewalzte
Bleche fir belastungsangepalte Werkstuicke", Werk-
statt und Betrieb, Bd. 131, Nr. 5, Mai 1998, Seiten 424 -
427 ist ein gattungsgemaler Prototyp einer Vorrichtung
zum Walzen von Bandern mit periodisch veranderlicher
Banddicke, also zum flexiblen Walzen, bekannt. Die
Walzvorrichtung enthéalt ein Walzgerist mit einem
Walzensatz und einem Anstellsystem zur Bestimmung
des Walzenspaltes, dem das Bandmaterial mit einer Aus-
gangsdicke eingangsseitig von einer Abhaspel aus zuge-
fuhrt wird und von dem aus das Bandmaterial mit der
jeweils gewollten Enddicke ausgangsseitig einer Auf-
haspel zugefiihrt wird. Uber den Laborbetrieb, der im
Wesentlichen der Herstellung und anschlieRenden Un-
tersuchung von flexibel gewalzten Blechen diente, ist
diese vorbekannte Vorrichtung offensichtlich bislang
nicht hinausgekommen.

[0004] sollen periodisch Streifenabschnitte unter-
schiedlicher Dicken aufeinanderfolgen, so kann nur bei
einer relativ geringen Bandlaufgechwindigkeit ein sau-
berer Ubergang zwischen den einzelnen unterschiedlich
dicken Bandabschnitten gewahrleistet werden. Die még-
liche Bandlaufgeschwindigkeit ist zu gering, um den La-
borbetrieb in den Bereich industrieller Massenfertigung
zu Ubernehmen. Die Probleme bei der Fertigung von
Bandern mit periodisch aufeinanderfolgenden Bandab-
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schnitten unterschiedlicher Banddicken sind in der Tat-
sache begriindet, ndmlich dass bei Veranderung des Ab-
walzgrades sich die Bandgeschwindigkeiten am Eingang
und am Ausgang des Walzspaltes verandern und Vorei-
lung und Riickstau des Bandes relativ zur Umfangsgech-
windigkeit der Arbeitswalzen mit der Stichveranderung
verandern. Darum mussen die Haspelantriebe in ihrer
Gechwindigkeit stédndig an die veranderlichen Pro-
zessbedingungen angepasst werden. Hierzu sind Ge-
schwindigkeitsédnderungen bis zu 50% der Nennge-
schwindigkeit in kurzer Zeit (z.B. 0,15 Sek.) erforderlich.
Dies fuhrt bei den bisher bekannten Kaltwalzwerken zu
heftigen Schwankungen der-Bandziige. Daraus folgen
ein unregelmaBiger Aufbau des aufzuwickelnden Coils,
unzulassige Abweichungen der Endwalz-Dicke von ih-
rem Sollwert, Risiko von Bandrissen und Beschadigung
von Anlagenteilen.

[0005] Mit grofRen Arbeitsgeschwindigkeiten sind die
bisher vorgeschlagenen Verfahren nicht durchfiihrbar.
Senkt man die Geschwindigkeit der Anlage so weit ab,
dass der Prozess beherrschbar ist, so wird die Produk-
tionsleistung so gering, dass der anlagetechnische Auf-
wand nicht gerechtfertigt wird. Mit den bisher gegebenen
Méoglichkeiten kdnnen Bander mit periodisch aufeinan-
derfolgenden Bandabschnitten unterschiedlicher Dicke
wirtschaftlich nicht gefertigt werden.

[0006] Aus dem Abstract der JP-A-10 034204 ist eine
Spannungssteuerung flr ein reversierbares Walzwerk
bekannt. Diese Steuerung befasst sich damit, den Zug
eines Streifens beim Starten und wahrend des Normal-
betriebs des Walzwerks stabil zu halten. Dazu werden
Tanzerrollen zwischen der Abhaspel und dem Walzge-
rust sowie zwischen dem Walzgerust und der Aufhaspel
angeordnet und positionsgesteuert.

[0007] Vor diesem technischen und wirtschaftlichen
Hintergrund ist es nun das Ziel der vorliegenden Erfin-
dung, eine Mdglichkeit aufzuzeigen, auf wirtschaftlich ak-
zeptable Weise zu Coils aufgewickelte Metall-Bander un-
ter Zug abzuwickeln, in der Dicke zu reduzieren und an-
schlielend unter Zug wieder aufzuwickeln, wobei eine
relativ konstante Banddicke (= Ist-Dicke) auf der Einlauf-
seite unterstellt werden soll und eine periodisch veran-
derliche Banddicke (=Soll-Dicke) auf der Auslaufseite er-
reichbar sein woll, wie es in Fig. 1 diagrammartig darge-
stellt ist.

[0008] Dieses Ziel wird miteinerVorrichtungnachdem
Anspruch 1 erreicht. Weitere bevorzugte Ausgestaltun-
gen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0009] Die Erfindung wird anhand der Zeichnung er-
lautert, in der zeigen

Fig. 1 ein Diagramm zur Erlduterung von in Band-
langsrichtung aufeinanderfolgenden Bandab-
schnitten verschiedener Dicke,

Fig. 1a  einen gréReren Bandlangsschnitt in kleinerer

Darstellung,
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Fig. 2 in diagrammartiger Darstellung eine erfin-
dungsgemafie Anlage bezw. Vorrichtung,

Fig. 3 eine Darstellung zur Erlauterung des Pro-
blems, das mit der Erfindung in einer weiteren
Ausgestaltung gel6st wird, und

Fig. 4 eine weitere Erlduterung zu der weiteren Aus-
gestaltung der Erfindung.

[0010] Mit einem solchen erfindungsgemafRen Walz-

werk wird bevorzugt folgende Regelstrategie angewen-
det.

[0011] Das Walzgerist (Hauptantrieb) wird drehzahl-
geregelt auf die gewlinschte Soll-Geschwindigkeit ein-
gestellt. Beim stationaren Walzbetrieb drehen sich die
Walzen also mit praktisch konstanter Umfangsgeschwin-
digkeit.

[0012] Die Tanzerrollen werden kraftgeregelt mit der
Aufgabe, den gewlinschten Bandzug aufzubringen.
[0013] Die Haspeln werden drehzahlgeregelt, wobei
die Soll-Drehzahl unter Berlicksichtigung des jeweiligen
Coil-Durchmessers auf den Mittelwert der Bandge-
schwindigkeit eingestellt wird.

[0014] Das heifdt, dass die Abhaspel soviel Band ab-
spult, wie das Walzgeriistim Mittelwert einzieht und dass
die Aufhaspel soviel Band aufwickelt,wie das Walzgerust
an seiner Auslaufseite abgibt.

[0015] Hierbeiwerden die Positionen der Tanzerrollen
Uberwacht und daraus werden Stellsignale zur Korrektur
der Haspelgeschwindigkeiten abgeleitet, beispielsweise
wie folgt:

sinkt die einlaufseitige Tanzerrolle zu tief unter den
unteren Schaltpunkt ab, wird die Abhaspel entspre-
chend verzdgert.

Steigt diese Tanzerrolle zu weit Gber den oberen
Schaltpunkt auf, wird die Abhaspel beschleunigt.
Bei zu weit absinkender auslaufseitiger Tanzerrolle
muR die Aufhaspel etwas schneller fahren und um-
gekehrt.

[0016] Im Ergebnis gleichen beider Erfindung die Tan-
zerrollen den variablen Materialfluss an Eingang und
Ausgang des Walzgerustes aus.

[0017] Sowohl die Abhaspel als auch die Aufhaspel
fahren mit praktisch konstanter Wickelgeschwindigkeit
unabhangig vom aktuellen Coil-Durchmesser.

[0018] Die Bandziige an Ein- und Auslaufseite des
Walzgerustes sind praktisch (in engen Toleranzen) kon-
stant.

[0019] Damitsind die Voraussetzungen fiir ein gut ge-
wickeltes Coil auf der Auslaufseite gegeben.

[0020] AuRerdem kann die Banddicke relativ willklr-
lich variiert werden, ohne Bandrisse und Beschadigun-
gen der Anlage zu riskieren.

[0021] Als weitere Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, dass bei periodischer Veranderung der
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Soll-Dicke auf der Auslaufseite die Zuordnung der Be-
wegung der Téanzerrollen zur Veranderung der Banddik-
ke (bekannte Soll-Funktion) zu beobachten.

[0022] Daraus kann man eine aus anderen Rege-
lungsaufgaben bekannte StérgrélRenaufschaltung (Vor-
steuerung) ableiten. Wenn man zum Beispiel gelernt hat,
wann eine Tanzerrolle mit einer bestimmten Beschleu-
nigung bewegt werden muf}, kann man die entsprechen-
den Beschleunigungs-Zusatzkrafte auf den Sollwert der
Zugkraft der Tanzerrolle aufschalten. Damit ist eine wei-
tere Verbesserung der Konstanz der Bandziige mdglich.
Dies wirkt sich gunstig auf die Stabilitat des Prozesses
und insbesondere auf die Qualitat des Walzgutes aus
(z.B. Dickentoleranzen und Oberflachenqualitat).
[0023] Eine Walzanlage mit erfindungsgeman je einer
Ausgleichsrolle bzw. Tanzerrolle an der Einlauf- und der
Auslaufseite eines Walzgeristes ist in Fig. 2 dargestellt
und nachfolgend beschrieben. Es versteht sich, dass es
sich dabei nur um ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
handelt.

[0024] Im Zentrum der Walzanlage ist ein Walzgerist
1 angeordnet, in dem zwei Arbeitswalzen 2, 3 die Weite
des Walzspaltes bestimmen, durch den das bandférmige
Walzmaterial 4 zwangsweise hindurchgefihrt wird, um
die Istdicke des Walzmaterials 4 vor dem Walzgerust 1
zur geringeren Solldicke nach dem Walzgeriist 1 zu re-
duzieren. Im Ubrigen entspricht der Aufbau des Walzge-
rustes 1 dem Stand der Technik, sodass auf weitere Dar-
stellung und Beschreibung verzichtet wird und nur noch
zwei Stutzwalzen bzw. -rollen 5, 6 sowie eine Einrichtung
7 dargestellt sind, wobei mit der Einrichtung 7 die Walzen
senkrecht zum Metallband verstellbar sind, um die Weite
des Walzspaltes bestimmen bzw. verandern zu kénnen.
Die Eingangsdicke des Bandes 4 vor dem Walzgerust 1
wird als konstant unterstellt, wie es der Abschnitt 8 des
Linienzuges im Diagramm gemaR Fig. 1 zeigt, in dem
die Dicke des Metallbandes Uber dessen Lange darge-
stelltist. Die Dicken- und Ldngenangaben sind in beson-
derem Male beispielhaft. Nach dem Walzgerist 1 soll
die Dicke des Bandmaterials auf einen Soll-Wert verrin-
gert sein, wie es durch den Abschnitt 9 des Linienzuges
im Diagramm gemaR Fig. 1 dargestellt ist. Diese Soll-
Dicke des Bandmaterials soll nun abweichend vom in-
dustriellen Stand der Technik nicht konstant, sondern un-
terschiedlich sein, wobei die Solldickenveranderung pe-
riodisch sich wiederholen soll und zwar bei relativ hoher
Bandlaufgeschwindigkeit (Teilfigur 1a).

[0025] Hierzu ist zwischen Abhaspel 10 und Walzge-
rust 1 einerseits und Aufhaspel 11 und Walzgerist 1 an-
dererseits je eine Ausgleichs- bzw. Tanzerrolle 12 bzw.
13 angeordnet.

[0026] Wie bereits oben ausgefiihrt, wird das Walzge-
rist 1 drehzahlgeregelt und auf die gewtlinschte Sollge-
schwindigkeit eingestellt, werden die Tanzerrollen 12, 13
kraftgeregelt, um den gewlinschten Bandzug aufzubrin-
gen, und werden die Haspeln 10 und 11 drehzahlgere-
gelt, wobei die Solldrehzahl unter Berilicksichtigung des
jeweiligen Coil-Durchmessers auf den Mittelwert der
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Bandgeschwindigkeit eingestellt wird, d.h. dass von der
Abhaspel 10 soviel Band 4 abgespult wird, wie das Walz-
gerust 1 einzieht und dass von der Aufhaspel 11 soviel
Band 4 aufgewickelt wird, wie das Walzgerust 1 auf der
Auslaufseite abgibt. Die Tanzerrollen 12, 13 sind nach
oben und unten verstellbar, wie es durch die Doppelpfeile
14, 15 ausgedrickt ist. Zu den Funktionen im einzelnen
wird auf das oben Gesagte verwiesen.

[0027] Insbesondere beider oben beschriebenen Vor-
richtung gemaR der Erfindung und deren Arbeitsweise
kann das Problem auftreten, dass die Walzkraft entspre-
chend den periodisch bzw. zyklisch veranderlichen Dik-
kenveranderungen des Bandmaterials periodisch bzw.
zyklisch schwankt. Dies kann dazu fihren, dass sich im
Bandmaterial in dessen mittlerem Bereich in der Band-
langsrichtung aufeinanderfolgende Wellen ausbilden,
wenn die Dickenabnahme des Walzbandes relativ gering
ist, und dass sich solche Wellen in den Randbereichen
des Walzbandes ausbilden, wenn die Dickenabnahme
des Walzbandes relativ grof’ ist. Das Problem dieser
Rand- bzw. Mittelwellenausbildung ist beherrschbar,
wenn periodische Dickenverdnderungen in relativ gro-
Ren Abstanden erfolgen und die Anpassungen an die
Notwendigkeit der Randwellenunterdriickung bzw. -be-
seitigung und der Mittelwellenunterdriickung bzw. -be-
seitigung nur in grof’en Abstanden besteht, sei es, weil
die rdumlichen, sei es weil die zeitlichen Abstande zwi-
schen zwei aufeinanderfolgenden Dickenveranderun-
gen entsprechend grol} sind, oder, anders ausgedriickt,
Planheitsregelungssysteme nur auf relativ langwellige
Prozessveranderungen reagieren mussen. Die vorlie-
gende Erfindung zeigt in ihrer weiteren Ausbildung auf,
wie das geschilderte Problem dann gel6st werden kann,
wenn der Abstand zwischen je zwei von periodisch wie-
derkehrenden Dickenédnderungen kurz und insbesonde-
re kurzer als der Abstand zwischen dem Walzgerist und
einem Planheitsmesssystem ist. Erfindungsgeman wird
im Zusammenhang damit vorgeschlagen, Mittel fiir einen
Vergleich zwischen Banddickenistwert und vorgegebe-
nem Banddickensollwert in der Form einer Bandverfol-
gungseinrichtung zu installieren und geman Fig. 3, 4 in
der Weise zu nutzen, dass die tatséchliche Planheit des
Bandes in einem Abschnitt "dick" gemessen und mit ei-
nem vorgegebenen Sollwert verglichen wird. Ergibt sich
eine Abweichung des ermittelten tatsachlichen Istwertes
vom Sollwert, so wird eine Veranderung der fir die Plan-
heit ursachlichen Faktoren, insbesondere also der
Durchbiegung der Arbeitswalzen, bewirkt so, dass be-
reits der nachstfolgende Abschnitt "dick" in verbesserter
Planheit gewalzt wird.

[0028] Entsprechend kann fiir die Abschnitte "dinn"
verfahren werden.

[0029] In Fig. 3 ist das Problem verdeutlicht. Dem
Walzgerust 1 folgt eine Dickenmessung am Walzband 4
im dicken Bereich n + 1, im Abstand 18 vom Walzgerdst,
wahrend im in der Richtung des Walzbandvorschubes
vorhergehenden dicken Bandbereich n im Abstand 19
vom Walzgerist 12 mittels eines Planheitsmesssystems
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16 die Planheit des Walzbandes ermittelt wird. Wahrend
eine etwaige Abweichung des Planheitsistwertes vom
Sollwert im Bereich n festgestellt wird, hat der néchstfol-
gende dicke Bereich n + 1 bereits das WalzgerUst 1 ver-
lassen, eine Berlcksichtigung fir den Bereich n + 1 ist
nicht mehr méglich, sondern erst fiir spatere dicke Band-
abschnitte ab n + 2, fir die eine Neueinstellung erfolgt
ist. Dieser Zustand soll beseitigt werden und Korrekturen
zum Erhalt optimaler Planheit bereits fiir das Walzen des
Abschnittes n + 1 berticksichgt werden kénnen. Dies ge-
schieht mit einem symbolisch dargestellten Bandverfol-
gungssystem 17 das insbesondere ein Schieberegister
ist, wie es an sich von der Massenfluss-Regelung be-
kanntist. Es stellt sich der Erfolg gemaf Fig. 4 ein, indem
im Bereich "dick" das Messen der Planheit im Bereich
"dick" und im Bereich "dinn" das Messen der Planheit
im Bereich "dunn" erfolgt.

[0030] Das Ermitteln der Abweichung des Istwertes
vom Sollwert und das Berechnen eines neuen Sollwertes
erfolgen bereits fir den nachsten noch zu walzenden
Bandabschnitt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Walzen von Bandern (4) mit peri-
odisch veranderlicher Banddicke, wobei die Walz-
vorrichtung ein Walzgerlst (1) mit einem Walzen-
satz und einem Anstellsystem zur Bestimmung des
Walzspaltes aufweist, dem das Bandmaterial (4) mit
einer Ausgangsdikke eingangsseitig von einer Ab-
haspel (10) aus zugefiihrt wird und von dem aus das
Bandmaterial (4) mit der jeweils gewollten Enddicke
ausgangsseitig einer Aufhaspel (11) zugeflhrt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass sowohl zwischen der Abhaspel (10) und dem
Walzgerdist (1) als auch zwischen dem Walzgerust
(1) und der Aufhaspel (11) eine Ausgleichs- oder
Tanzerrolle (12, 13) angeordnet ist, um die das
Bandmaterial (4) schleifenférmig herumgefuhrt ist
und die bei konstanter Umfangsgeschwindigkeit der
den Walzspalt bestimmenden Walzen (2, 3) des
Walzgerusts (1) kraftgeregelt werden, um einen ge-
wollten Bandzug aufzubringen, und
dass die Haspeln (10, 11) drehzahlgeregelt sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Soll-Drehzahl der Haspeln (10, 11) unter
Berucksichtigung des jeweiligen Coil-Durchmessers
auf den Mittelwert der Bandgeschwindigkeit einge-
stellt wird und von der Abhaspel (10) so viel Band
(4) abgespult wird, wie im Mittel Band in den Walz-
spalt eingezogen wird und so viel Band auf die Auf-
haspel (11) aufgewickelt wird, wie Band den Walz-
spalt verlasst.

3. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2,



7 EP 1 121 990 B2 8

dadurch gekennzeichnet,

dass Ortsverlagerungen der Tanzerrollen (12, 13)
infolge der Gleichgewichtsstérungen zwischen
Bandabzug von der Abhaspel (10) und dem Band-
einzug in den Walzspalt und/oder zwischen Band-
austritt aus dem Walzspalt und Aufwickeln des Ban-
des auf die Aufhaspel (11) ermittelt und in Regelsi-
gnale fir die Drehzahlen von Ab- und Aufhaspel um-
gesetzt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch

ein Mittel zum Verfolgen des Materialflusses und zur
Lieferung von Befehlssignalen fir die Bestimmung
derin periodischer Folge sich andernden Banddicke.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Mittel zum Verfolgen des Materialflusses
ein an sich bekanntes Schieberegister ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
gekennzeichnet durch

Mittel zur Verbesserung der Konstanz des Bandzu-
ges durch Ermittlung der Periodizitat der Banddik-
kenanderung und die Aufschaltung einer Storgrésse
fur die Kompensation der auf die Ausgleichs- bzw.
Tanzerrollen (12, 13) einwirkenden Beschleuni-
gungskrafte.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
gekennzeichnet durch

eine zyklische abtastende Planheitsregelung, die
auf der Basis eines Messsystems zur Materialver-
folgung jeweils die im Bereich des Bandaustritts aus
dem Walzspalt gemessene Bandplanheit-Istwert mit
einem vorgegebenen Bandplanheit-Sollwert ver-
gleicht und Korrekturbefehle fiir die Walzenbiegung
und gegebenenfalls andere, die Bandplanheit beein-
flussende Komponenten bildet.

Claims

Device for rolling of bands (4) having periodically al-
terable band thickness wherein said rolling device
has a roll stand (1) with a set of rolls and an adjust-
ment system for determination of the roll gap to which
the band material (4) having an initial thickness on
the inlet side is fed from a pay off reel decoiler (10),
and from which said band material (4) having a re-
spectively desired final thickness on the outlet side
is fed to a pay on reel coiler (11),

characterized

in that both between said pay off reel decoiler (10)
and said roll stand (1) and between said roll stand
(1) and said pay on reel coiler (11) there is arranged
a balancing or dancer roll (12, 13) around which the
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band material (4) is led in a loop like manner and
which are force controlled at constant circumferential
speed of the rolls (2, 3) of the roll stand (1) determin-
ing the roll gap so as to apply a desired band tension,
and

in that said reeling plants (10, 11) are rotational
speed controlled.

Device according to claim 1,

characterized

in that the nominal rotational speed of said reeling
plants (10, 11) is set to the average value of the band
speed in consideration of the respective coil diame-
ter, and such an amount of band is uncoiled from
said pay off reel decoiler (10) as band is torn on av-
erage into the roll gap and such an amount of band
is coiled onto said pay on reel coiler (11) as band
leaves said roll gap.

Device according to claims 1 and 2,

characterized

in that local displacements of the dancer rolls (12,
13) due to balance interferences between band out-
let from said pay off reel decoiler (10) and the band
inlet into said roll gap and/or between band dis-
charge from said roll gap and and band coiling onto
said pay on reel coiler (11) are determined and con-
verted into control signals for the rotational speeds
of pay off reel decoiler and pay on reel coiler.

Device according to any of the claims 1 to 3,
characterized

in a means for watching the material flow and for
supply of command signals for the determination of
the band thickness that alters in periodic order.

Device according to claim 4,

characterized

in that said means for watching the material flow is
an inherently known shift register.

Device according to claim 4 or 5,

characterized

in means for improvement of the constancy of the
band tension by determination of the periodicity of
the band thickness alteration and the switching on
of a disturbance variable for the compensation of the
acceleration forces that act on the balancing or danc-
errolls (12, 13).

Device according to any of the claims 4 to 6,
characterized

in a cyclical, sensing flatness control which on the
basis of a measurement system for material watch-
ing compares the band flatness actual value meas-
ured in the region of the band discharge from the roll
gap, with a predetermined band flathess nominal val-
ue, and forms correction commands for the roll de-
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flection and if applicable other components affecting
the band flatness, respectively.

Revendications

Dispositif pour le laminage de bandes (4) d’épais-
seur périodiquement variable, le dispositif de lami-
nage comprenant une cage de laminoir (1) pourvue
d’unlotde cylindres et d’'un systéme d’approche pour
déterminer 'emprise, cage a laquelle estamenée du
cOté entrée le matériau en bande (4) d’'une épaisseur
initiale a partir d’'un dévidoir (10) et depuis laquelle
le matériau en bande (4) présentant I'épaisseur fi-
nale désirée respective est amené du coté sortie a
un enrouleur (11),

caractérisé en ce que

il est prévu un rouleau compensateur ou rouleau fou
(12, 13) qui est agencé aussi bien entre le dévidoir
(10) et la cage de laminoir (1) qu’entre la cage de
laminoir (1) etI'enrouleur (11), rouleau autour duquel
le matériau en bande (4) est mené en forme de bou-
cle et qui, a une vitesse périphérique constante des
cylindres (2, 3) déterminant 'emprise de la cage de
laminoir (1), sont régulés vis-a-vis de la force pour
appliquer une traction de bande désirée, et en ce
que

le dévidoir et I'enrouleur (10, 11) sont régulés vis-a-
vis de la vitesse de rotation.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

la vitesse de rotation de consigne du dévidoir et de
I'enrouleur (10, 11) est réglée a la valeur moyenne
de la vitesse de bande en prenant en compte le dia-
métre respectif de bobine, et en ce que la bande (4)
est débobinée du dévidoir (10) en une quantité égale
en moyenne a la bande tirée dans I'emprise, et la
bande est enroulée surI'enrouleur (11) en une quan-
tité égale a la bande quittant 'emprise.

Dispositif selon les revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que

des déplacements des rouleaux fous (12, 13) suite
ades perturbations d’équilibre entre le tirage de ban-
de depuis le dévidoir (10) et I'entrée de bande dans
I'emprise et/ou entre la sortie de bande hors de 'em-
prise et I'enroulement de la bande sur I'enrouleur
(11) sont détectés et convertis en signaux de régu-
lation pour les vitesses de rotation du dévidoir et de
I'enrouleur.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 3,
caractérisé par

un moyen pour poursuivre le flux de matériau et pour
livrer des signaux d’ordre pour la définition de I'épais-
seur de base qui varie en succession périodique.
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5. Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que
le moyen pour poursuivre le flux de matériau est un
registre a décalage connu en soi.

Dispositif selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé par

des moyens pour améliorer la constance de la trac-
tion de bande par détermination de la périodicité de
la variation d’épaisseur de bande et par I'imposition
d’'une grandeur parasite pour la compensation des
forces d’accélération agissant sur les rouleaux com-
pensateurs ou rouleaux fous (12, 13).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 6,
caractérisé par

une régulation de planéité a palpage cyclique, qui,
a base d’'un systéme de mesure pour poursuivre le
matériau, compare la valeur réelle de planéité de
bande mesurée dans la zone de la sortie de bande
hors de I'emprise a une valeur de consigne de pla-
néité de bande prédéterminée, et qui forme des or-
dres de correction pour la flexion des cylindres et le
cas échéant pour d’autres composantes qui influent
sur la planéité de la bande.
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