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@ Anordung zum Entfernen von Zunder von warmgewaizten Stahibanden.

@ Eine Anordnung zum Entfernen von Zunder von
= warmgewalziem Stahiband (4) mit auf dieses durch
<Schleifen bzw. Frdsen einwirkenden Walzen (5,6)
o soll so weitergebildet werden, daB diese Walzen in
<t allen Profilbereichen des Stahlbandes gleichartig
O wirksam werden und ein ensprechend gleichm#giger
@ Abtrag der Zunderschicht erfolgt.

M Erreicht wird dieses, indem in einem Stinder
gegen die Oberfiiche des Stahlbandes anstellbare
©und angetriebene Schieifwalzen vorgesehen sind,
von denen mindestens zwei axial gegensinnig ver-
LL] Schiebbar sind und invers gerichtete S-férmige Ko-
nturen aufweisen, wobei diese Konturen in einer
bestimmten axialen Stellung der Schleifwalzen sich

lckenlos ergénzen. In einer soichen Stellung gestat-
ten die Waizen einen gleichmaBigen Angriff auf bei-
de Seiten eines Stahlbandes mit rechteckigem Profil;
dem tatsdchlich vorliegenden Profil iasssen sich die
Walzen durch entsprechendes axiales Verschieben
anpassen, so daB ein gleichm&Biges Angreifen an
die Zunderschicht ebenso gesichert ist wie ein loka-
les zuweitgehendes Schleifen bzw. Frdsen vermie-
den wird.
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Anordnung zum Entfernen von Zunder von warmgewaizten Stahlbiindern

Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Ent-
fernen  von  Zunder von  warmgewalzien
Stahlb&ndern durch Schieifen bzw. Frédsen, insbe-
sondere vor dem Einbringen derselben in eine Bei-
ze.

Warmgewalztes Stahlband weist eine ob-
erflichliche, fest haftende Zunderschicht auf, die
vor dem weiteren Reduzieren in einem Kaliwalz-
werk entfernt werden muB, da sie sonst in die
Oberfliche des Bandstahls eingewalzt wird und
Fehlerstellen, insbesondere Oberfldchenfehler des-
selben bewirkt. Ublicherweise wird die Zunder-
schicht durch Beizen in einem Beizbad entfernt.
insbesondere starke Zunderschichten erfordern je-
doch relativ lange Behandlungszeiten, so daB die
durchlaufenen B&der unvorteilhaft grofe Abmes-
sungen einnehmen; als unvorteilhaft erweist sich
weiterhin das erforderliche Regenerieren der
BadflUssigkeit sowie der Entsorgung ausgebrachter
BadflUssigkeit. Man hat daher versucht, die
Zunderschicht durch Walzen in besonderen
Gerlsten zu lockern bzw. zu brechen, um der
Badfliissigkeit glinstigere Ansatzflichen zu bieten,
und um Zunderschichten bereits teilweise vor Erei-
chen des Bades zu entfernen.

Es ist bereits versucht worden, Zunder-
schichten durch Bandschieifen zu entfernen. Trotz
mehrfacher Bandumlenkung jedoch erweist sich ein
solches Schieifen nicht als ausreichend, und es
bereitet auch Schwierigkeiten, die flir ein wirksa-
mes Schleifen erforderlichen Anprefkrifte aufzu-
bringen. Eine wirkungsvolle Abstlizung der
Schieifbénder jedoch ergibt keine groB fidchige
Auflage, so daB die Zunderschicht im wesentlichen
nur in bestimmten Breitenbereichen angegriffen
wird.

in der DE-AS 10 09 584 wird empfohlen, ein zu
entzunderndes Stahiband unter sowoh! auf der Ein-
als auch auf der Auslaufseite aufgebrachten starken
Zugkrdften zwischen Biegewalzen hindurch-

zuflihren; es hat sich jedoch die Entzunderungswir--

kung nicht als ausreichend erwiesen, und ais nach-
teilig zeigte sich die durch das Biegen bewirkte
Kaltverfestigung. Auch ein Reduzierwalzen nach
der US-PS 2 650 888 oder der DE-PS 28 08 299
hat sich nicht bewahrt, da bei einem solchen Wal-
zen ergibt sich infolge der aufzubringenden hohen
Zugkrédfte die Notwendigkeit zus#tzlicher, vom
Stahlband umschlossener. Treibwalzen und damit
sowohl ein erhdhter Aufwand als auch ein gestei-
gerter Plaizbedarf, und es ist kaum md&glich, der
Profifform des Stahlbandes so Rechnung zu tragen,
daB am Ausgang ein spannungsfreies Walzband
erzielt wird.
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Nach der DE-PS 886 585 wird empfohlen, das
Stahlband zwischen einem Walzenpaar mit aufge-
rauhter Fldche hindurchzufithren, dessen Walzen
mit unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten
so betrieben werden, daB zwar die Richtung der
Umfangsgeschwindigkeiten der beiden an den bei-
den Seiten des Stahlbandes an diesem aniiegen-
den Ballenbereichen in untereinander gleichen
Richtungen und gleichgerichtet mit der Laufge-
schwindigkeit des Stahlbandes verlaufen, die eine
aber relativ schneller umiduft als das Stahlband
vorlduft, wihrend die andere entsprechend langsa-
mer ist. Hierdurch soll eine schleifende Abnahme
der Zunderschicht erfolgen, die bei entsprechender
Auslegung einer als Oberfldchentextur vorgesehe-
nen Riffelung auch fraserartig erfolgen kann. Auch
hier ist es nicht mdglich, die spezielle Form des
Profiles des bearbeiteten Stahibandes zu
beriicksichtigen, so daB in stérkeren Bereichen des
Stahibandes bereits Metall abgearbeitet wird,
wahrend in schwicheren Bereichen die Zunder-
schicht kaum bzw. praktisch nicht angegriffen wird.

Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, eine
Anordnung der bezeichneten Gattung zu schaffen,
welche ein wirkungsvolles und gleichférmiges Ab-
schleifen bzw. -frdsen der Zunderschicht eines
warmgewalzien Stahibandes bei relativ geringem
Aufwande ermdglicht.

Gelbst wird diese Aufgabe durch die im Pate-
ntanspruch 1 gekennzeichneten MagBnahmen.
Durch die Verwendung von gegensinnig axial ver-
schigblichen Schieifwalzen in Verbindung mit ein-
em Konturenschliff, wie er bspw. aus der DE-PS 30
38 865 bekannt ist, 148t sich die Form des von den
Schieifwalzen eingeschlossenen Spaites dem Profil
des jeweils zu entzundernden Stahlbandes derart
anpassen, daf ein gleichmaBiger Angriff an die
gesamte Oberfliche des Stahlbandes erméglicht
ist und damit auch eine gleichférmige Entfernung
gesichert wird.

Zweckmigige und vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen ge-
kennzeichnet.

Im einzeinen sind die Merkmale der Erfindung
anhand der folgenden Beschreibung eines
Ausfiihrungsbeispieles in Verbindung mit dieses
darstellenden Zeichnungen erldutert. Es zeigen
hierbei: :

Figur 1 Uberhdht ein mdgliches Profil eines
Stahlbandes mit der Andeutung der mit Ublichen
Frésern erzielbaren Wirkung, und

Figur 2 schematisch zwei jeweils zwei
Schieifwalzen aufweisende Anordnungen.
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In der Fig. 1 ist ein Querschniit durch ein
warmgewalztes Stahlband 1 gezeigt, dessen Pro-
filwSlbungen zur Veranschaulichung verstérkt dar-
gestellt sind. Das Stahiband 1 weist allseitig eine
Schicht 2 von Zunder auf. Soll diese Zunderschicht
durch Schieifen oder Frésen entfemnt werden, ist es
erforderlich, die Konturen des Profils des Stahlban-
des zu berilicksichtigen; erfolgt dieses nicht und
wird bspw.. ein einfacher, gerade veriaufender
Fréser verwendet, so durchziehen dessen Schnei-
den die Wélbung als Sehne, und es wird nicht nur
die Zunderschicht entfernt, sondern ein Bereich 3
des Metalles seibst, so daB das Stahiband einer-
seits eine Profilverdnderung erfahrt und anderer-
seits der Arbeitsaufwand unangemessen hoch ist,
da ja nicht nur der Zunder, sondern zumindest in
den mittleren Bereichen auch erhebliche Metalla-
nteile abgearbeitet werden, die sich dariiber hinaus
nachteilig als Veriust ergeben.

In Fig. 2 ist eine Anordnung zum Beschigifen
oder Abfrdsen einer Zunderschicht eines warmge-
walzten Stahibandes 4 schematisch dargestellt. Ob-
erhalb und unterhalb des Stahibandes 4 sind
Schleifwalzen 5 bzw. 6 vorgesehen, deren Ballen
nicht, wie liblich, zylindrisch oder leicht bombiert
ausgeflihrt sind, sondern die mit einem Spezial-
schliff versehen sind, der leicht S-f6rmige Koniuren
ergibt. Auch hier sind die Stirkenverhilinisse
{ibertrieben dargestellt, um sie zu veranschaulichen
und in der Zeichnung erkennbar zu machen.
Wihrend die Schleifwalze 5, ausgehend vom an-
triebsseitig dargesteliten Bundanfang, im Durch-
messer zundchst ansteigt und erst in der zweiten
Hélfte ein Minimum des Durchmessers durchifuft,
nimmt der Durchmesser der Schleifwalze 6
zundchst ab und erhdht sich dann in der zweiten
Hélfte zu einem Maximum; die S-férmigen Kontu-
ren verlaufen damit invers.

Die durch sie erzielte Wirkung ist bspw. in der
DE-PS 30 38 865 ausflhrlich eridutert: In der miti-
leren, der symmetrischen Stellung der beiden Ar-
beitswalzen ergibt sich ein liickenioses Aneinander-
schlieBen der Konturen, und beim Auseinanderfah-
ren der Schleifwalzen ergibt sich zwischen lhnen
ein Aquidistanter Spalt.

Die antriebsseitigen Walzenzapfen der Schieif-
walzen 5 und 6 sind lber Spindein 7 mit Antriebs-
motoren 8 verbunden; da die Schieifwalzen axial
verschiebbar gehalten sind, sind zur Aufnahme der
Verschiebung die Spindeln 7 bspw. teleskopartig
aufgebaut. Anhand des bedienungsseitigen Wal-
zenzapfens 9 der Schleifwalze 7 ist symbolisch die
Lagerung veranschaulicht. An das den Walzenzap-
fen firagende Lager bzw. Einbaustiick greift
zundchst eine Anstellvorrichtung 10 an, die zur
Veranschaulichung als Hydraulikzylinder aufgezeigt
ist, und in axialer Distanz greift an den gisichen
Walzenzapfen bzw. das diesen umschliefende La-
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ger bzw. Einbaustlck ein Biegezylinder 11 an, der
Biegemomente und damit eine gewisse Durchbie-
gung der Schieifwalze 5 zu bewirken vermag. Des
weiteren ist mit dem Walzenzapfen 9 der Kolben
eines Verschiebezylinders 12 gekuppelt. In der
Praxis jedoch wird man, um den
Schieifwalzenaustausch zu vereinfachen, diesen
Verschiebezylinder 12 zusitelich auf der Antriebs-
seite vorsehen. Die aufgezeigte Anordnung wurde
aus Griinden einer Ubersichtlichen Darstellung in
der Zeichnung gewahlt, und aus den gieichen
Grinden sind entsprechende Anordnungen der
Schieifwalze 6 ebensowenig dargestelit wie die an-
triebsseitige Anstelivorrichtung und der antriebssei-
tige Biegezylinder der Schieifwalze 5.

Oberhalb des Stahilbandes 4 ist ein Detektor 13
vorgesehen, welches es gestatiet, die Profilform
des Stahlbandes 4 zu erkennen.

Da in vielen Féllen und insbesondere bei star-
ker Verzunderung ein Schleifwalzenpaar nicht aus-
reicht, sind dem Schleifwalzenp-ar 5 und 8 weitere
Schieifwalzenpaare, im Ausfiihrungsbeispiel das
Paar der Schleifwalzen 14 und 15, nachgeschaltet.

Im Betriebe wird das Stahlband 4 zwischen
den Schieifwalzen und 6 bzw. 14 und 15 hindurch-
gefihrt, und diese werden mit entsprechendem
Andruck gegen das Stahlband 4 gefiihrt.

Um eine gleichm&gige Entzunderung zu erhal-
ten, wird mittels des Detekiors 13 die Profilform
des Stahlbandes 4 ermittelt und einer Steuervor-
richtung 16 vorgegeben. Der Steuervorrichiung
werden weiterhin die jeweiligen Istwerte sowohl des
Hubes und/oder der ausgeiibten Kraft der Anstell-
vorrichtung 10 ebenso vorgegeben wie die Ist-Wer-
te der axialen Verschiebung der Schleifwalze 5
sowie der durch den Biegezylinder 11 ausgelibten
Biegekraft. Aufgrund dieser vorgegebenen Werte
stellt die Steuervorrichtung 16 eine sowohl! die An-
stellung als auch die Biegekrifte, insbesondere
aber die axiale gegensinnige Verschiebung der
Schleifwalzen eines Walzenpaare, bspw. der
SChieifwalzen § und 6, derart ein, daf der zwi-
schen den Schleifwalzen gebildete Spalt der Profil-
form des Stahlbandes 4 entspricht. Damit aber wird
dessen Oberflache gleichm&gig von den Schieif-
walzen 5 und 6 erfaBt, und damit wird auch die
Zunderschicht prakiisch gleichméBig abgetragen.
Zur Erzielung der Schieifwirkung k&nnen die
Schleifwalzen mit einer entsprechenden Ob-
erflichentextur ausgestatiet sein. Es hat sich aber
auch bewdhrt, gegebenenfalls zus3izliche, den
Schieifwalzen ein entsprechend abrasives Schieif-
mittel zuzufthren. Des weiteren ist es auch
mdéglich, die Schleifwalzen mit entsprechenden Ka-
nten oder Kanten aufweisenden Klingen auszustat-
ten, welche ein Abarbeiten der Zunderschicht nach
dem Fréserprinzip gestatten.
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In jedem dieser Fille hat es sich bewiéhrt, daf
durch axiale gegensinnige Verschiebung der mit
dem Spezialschliff versehenen Schleifwalzen deren
Berlihrungslinien mit dem Stahlband dessen Profil
angepaBt sind. Eine noch weitergehende Anpas-
sung kann durch das zusétzliche Aufbringen von
Biegekrédften und damit durch eine zusitzliche
Durchbiegung der Walzen bewirkt werden, wobei
die Biegemomente mit Hilfe der Abstiitzung durch
die Anstellvorrichtungen erzieit werden k&nnen; es
ist aber auch mdglich, zusiizlich die Schieifwalzen
mindestens innerhalb einer Langenzone
abstlitzende  Stltzwalzen  vorzusehen, deren
Umfangsgeschwindigkeit der der Schleifwalzen ent-
spricht.

Die Ermittlung der Profilform des Stahlbandes
4 zur Vorgabe an die Steuervorrichtung 16 kann
durch eine manuelie Eingabe oder eine Eingabe
vermittels von Datentriigern ersetzt oder aber auch
unterstiitzt werden. Es besteht darliber hinaus die
Méglichkeit, bspw. liber die Bandbreite verteilt an-
geordnete Dickenmesser zu verwenden. Bei einer
oberflachlichen, bspw. optischen Abtastung kann
diese durch eine Abtastung der Unterseite erginzt
werden. Es ist aber auch mdglich, eine optische
Abtastung vorzusehen, die auf Hell-Dunkel-Werte
so reagiert, daB sie in der Lage ist, verbliebenen
Zunder und schon erreichtes blankes Metall zu
unterscheiden und diese in diesem Faile den
Schleifwalzenanordnungen nachzuordnen, um die
GleichméBigkeit der erzielten Schieifwirkung zu
kontroliieren und im Bedarfsfalle die Schieifwirkung
durch Profildnderungen des gebildeten Spaltes zu
korrigieren. Bew&hrt hat es sich auch, die Anord-
nung zum Schigifen bzw. Frdsen einem nach dem
Schubwalzverfahren arbeitenden, Zunder brechen-
den bzw. lockernden Gerlist nachzuordnen. In ailen
diesen Failen wird durch eine weitgehende und
gleichméBige Abarbeitung des Zunders eine erhe-
bliche Entlastung nachgeordneter Bider erzielt, so
daB diese mit geringeren Verweilzeiten arbeiten
und in geringeren Langen ausgefiihrt sein k&nnen.

Anspriiche

1. Anordnung zum Entfernen von Zunder von
warmgewalztem Stahlband durch Schieifen bzw.
Frésen, insbesondere vor dem Einbringen dessel-
ben in eine Beize,
dadurch gekennzeichnet,
dafl in einem Sténder gegen die Oberfliche des
Stahlbandes (4) anstellbare, angetriebene Schieif-
walzen (5, 6) vorgesehen sind von denen minde-
stens zwei sich ergdnzende axial gegensinnig ver-
schiebbar sind, und deren Ballen mit invers gerich-
teten S-férmigen Konturen derart ausgestattet sind,
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daB die Konturen in einer bestimmten axialen Stel-
lung der Schleifwalzen gegeneinander sich
lickenlos ergénzen.

2. Anordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Ballen der Schieifwalzen (5, 6) mit einer
abrasiven Oberflachentextur versehen sind.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB den Ballen der Schieifwalzen (5, 6) ein Schleif-
mittel zufUhrbar ist.

4. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Ballen der Schieifwalzen (5, 6) mit
Fréskanten ausgestattet sind.

5. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet,
daB den Lagerkdrpern der Walzenzapfen (9) der
Schieifwalzen (5, 6) Biegevorrichtungen (11) flir die
Schieifwalzen zugeordnet sind.

6. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet,
daB den Schieifwalzen (5, 6) diese hinterfangende,
mindestens Ballenbereiche derselben abstiitzende
Stlitzwalzen zugeordnet sind.

7. Anordnung nach einem dér Anspriiche 1 bis
6,
dadurch gekennzeichnet,
dafi mehrere, mindestens zwei, Schieifrollensitze -
(5, 6; 14, 15) in Langsrichtung des Stahlbandes (4)
hintereinander vorgesehen sind.

8. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
7,
gekennzeichnet durch
eine Steuervorrichtung (186), die aufgrund vorgege-
bener und/oder durch Detektoren (13) ermitteiter,
das Profil des Stahibandes (4) kennzeichnender
Werte inverse axiale Verschiebungen der profilier-
ten Schieifwalzen (5, 6) sowie gegebenenfalls Bie-
gebeanspruchungen derseiben bewirkt, welche die
aufliegenden Mantellinien der Schleifwalzen (5, 6,
14, 15) der Profilwdlbung des Stahibandes anpas-
sen.

9. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzeichnet,
dafi der Steuervorrichiung optische, die einander
gegeniiberliegenden Oberfidchen des Stahibandes
erfassende Sensoren zugeordnet sind, welche bei
der Abtastung des Bandprofiles ermitteln, in wel-
chen Breitenbereichen noch Zunderschichten vor-
handen sind, und in welchen Breitenbereichen
Stah! erkennbar ist.
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