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VERFAHREN ZUM ENTZUNDERN VON METALLBAND.

Das Verfahren bezieht sich auf die Hiittenindustrie.

Das erfindungsgeméBe Verfahren beinhaltet das Durch-
ziehen eines Stahlbands (1) flachkant in waagerechter Lage
durch eine mit einem abreibenden ferromagnetischen Pulver
(6) gefiillte Entzunderungszone, wobei das Durchziehen des
Stahibands zuerst in einer und dann in entgegengesetzter
Richtung vorgenommen wird und die Entzunderungszone
sich zwischen dem oberen (2) und unteren (3) Strang des

Stahlbands (1) befindet. , B /4
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VERFAHREN ZUM ZNTZUNDERN VON FLACHSTAHL
Gebiet der Technik

Die vorliegende krfindung bezieht cich auf die Hit-
tenindustrie und betrirft ein Veriahren zum fntzundern von
Flachstahl.

Zugrundeliegender Stand der Technik

bs ist ein Verfahren zum Entzundern von Flachstahl
bekannt (SU, 4, 902378), bei dem das 3and senkrecht von
unten nach oben durch eine Arbeitvskarmer Ldauft, die mit ei-
nem ferromagnetischen, abreibenden Pulver gefiillt ist und
ein ilittel zum Andricken des Pulvers an das Band hat, das
in form von Schaufeln ausgebildet igt, die an Jellen befe-
stigt sind, die um Achsen um 30 pis 240° geschwenkt werden
konnen. Die Schaufeln driicken das Pulver von beiden Seiten
an das laufende Band an, wdhrend hinter den Jellen ange-
brachte uagnete das Pulver verdichten, wobel das lLaufsn-
de ‘Band beidseitig entzundert wird.

Der Nachteil dieses Verfahrens bestent darin, daB die
genkrechte Stellung des Bands bei der Behandlung eine groBe
Hohe der Arbeltskawmmer erforderlich macht, wodurch die Hohe
der Werkhalle und der Krangleise erhoht werden muB, was zu-
sétzliche Investitionskosten notwendig macht. Aullerdem ist
die Arbeitskammer sehr metallaufwendig, riir ihre Anfertigung
wird ein teurer, unmagnetischer Stanl in erheblicher ien-
ge bendtigt und gchlieBlich braucht man zum Umlenken des
Bands aus der waagerechten Lage in die senkrechte und um-
gekehrt nicht weniger als drei Umlenkrollen mit einem Durch-
messer von 1,1 bis 1,2 m, wodurch setall fiir die Anferti-
gung der Rollen selbst und Znergie zum Biegen des Bands bein
Unlenken {iber die xollen zusdtzlich bendtigt werden.

ds ist ein Verfahren zum fntzundern von Flachstahl be-
kannt (8U, A, 88704%), bei dem ein Pulver und der zu ent~—
zundernde Flachstahl aneinander angedriickt werden, wobel
das Stahlband flachkant in waagerechter Lade durch Schlitze
in den Seitenwdnden einer rohrfdrmigen Arbeitskammer liuft
und das Pulver geltlich 1in die Kammer zugefiihrt, mit Hilfe
eines Kolbens entlang der Achse durch das Rohr durchgedriickt
und am anderen Ende durch ein Ventil entfernt wird.

In Vergleich zu dem erstgenannten Verfshren hat dieses
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die Vorteile, dall es keine Uwmlenkrollen bendtigt, das Bie-
gen des Stahlbands um die Rollen entfillt und die Hohe der
Arbeitskammer wesentlich geringer ist. Versuche haben je-
doch gezeigt, dall es schwer ist, dieses Verfshren zu re-
alisieren, da auf Grund hoher Reibungsverluste bei der Be-
wegung des Pulvers an den ¥inden der Arbeitskammer entlang
der Druck des Pulvers auf das Stahlband auf der Lange der
dammer (d.h. auf der sreite des sSands) stark fEllt. So
xommt € zu elnem ungleichmdBigen Intzundern des Flach-
stanls {iber seine  sSreite, die Wiande der Kammer unterliegen
starkem VerschleiB, der Energieverbrauch fiir das Durch-
stollen des Pulvers durch die Kaummer ist {iberaus hoch und
das srneuern des Pulvers ist kompliziert. Daraus ist er—
sichtlich, dal in diesem Verfahren die Vorteile der waage-—
Techten Lage des Stahlbandg nicht genutzt werden kénnen.

Dabei macnt das Vorhandensein eines speziellen 3e-
nglters fiir das Pulver, d.h. einer Arbeitskammer, die Durch-
fiihrung des Entzunderunggverfahrens nicht nur kompli-
zierter, sondern erfordert auch erhebliche Kosten fir die
Herstellung dieser Kammer und ihre dedienung.

ffenbarung der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Entzundern von Flachstahl zu gchaf-
fen, bel dem das Entzundern des Flachstahls durch den Druck
augsgefihrt wird, der von dem sich bewegenden Stahlband
selbst erzeugt wird, ohne dabei einen Behilter zur Aufnah-

‘me des ferromagnetischen Pulvers zu benutzen, wodurch die

Durchfiihrung des Verfghrens vereinfacht, die Linge der
Anlage verringert und die Qualitat des Entzunderns ver-
begsert werden kann.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daeB in einem Ver-
fahren zum Entzundern von Flachstahl, das das Durchziehen
des Stahlbands in waasgerechter Lage flachkant durch die
Entzunderungszone, die ein abreibendes, ferromagnetisches
Pulver enthilt, dasg gegenseitige Andriicken des Pulvers und
der zu entzundernden Oberfléche deg Stahlbands wdhrend
dessen Fortbewegung, die Zutlihrung deg Pulvers in die Ent-
zunderungszone und dessen Abfihrung aus dieser Zone bein-
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haltet, gemdB der Brfindung der Flachstahl zuerst in einer
Richtung und dann in entgegengesetzter Richtung durch die
intzunderungszone gezogen wird, wobel er einen oberen und
unteren Strang bildet und die Entzundesrungszone sich zwi-
schen diesen Strédngen befindet.

Die Anordnung der Entzunderungszone zwischen zwei
Strangen des Stahlbands, und zwar einem oberen und einem
unteren, die zuerst in einer und dann in entgegengesetzter
Richtung durchgezogen werden, ermoglicht bei der piirbhfiih-
rung des erfindungsgemédBen Zntzunderungsverfashrens den
Verzicht auf zinen speziellen Behdlter, d.h. auf eine Ar-
beltskammer, und somit infolge der Vereinfachung des Ver-
fahrens eine wesentliche Verminderung der Investitions- und
Betriebskosten fir die Bedienung und die Reparatur und
auvBerdem elne Verkiirzung der Fertigungsstralle. Dabel er-
Ubrigt sich eine Reihe teurer Mlechanismen der Arbeitskam-
mer: elne Beschickungsvorricntung fir dags Pulver, ein Ven-
tilmechanismus zum Austragen des verbrauchten Pulvers aus
der Kamﬁer, gine Schleuse zun ainfiinren des Stahlbands in
die Arbeitskammer, die mit einem Elextromagneten ausgerii-
gtet ist, wodurch das Entzundern des Flachstahls noch bil-
liger wird. B

s ist zweckmsdBig, den unteren Strang des Stahlbands
beim Austritt aus der antzunderungszone um L80° um seins
Lénggachse zu drehen.

Das Umdrenen des unteren Strangs des Stahlbands hin-
ter der mntzunderungszone um 180° um seine Léngsachge er-—
nOglicht das beldeseitige Entzundern des Bands in einem

‘Durchgang, ¢a nach dem Wenden der obere Strang in die dnt-

zunderungszone kommt, der wmit seiner noch nicht entzunder-
ten Seite zum abreibenden Pulver .hin gerichtet ist. Das
Herabfallen des verbrauchten Pulvers vom Band an der Stel-
le, an der das Band umgedreht Wird, vereinfacht erheblich
den Umlauf und das #rneuern des Pulvers und entbindet von
der Notwendigkeit, spezielle Vorrichtungen zum Entfernen
des verbrauchten Pulvers aus der f@ntzunderungszone vor-
zusenen, z.B. Scnlittelrinnen. |

Zur Verbesserung der Qualitédt des Entzunderns von
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Flachstahl ist es zweckmdlblg, den ocerern und unteren Strang
deg Stanlbands in der sntzunderungszone in querebenen zu
biegen und dapel deren Seitenrdnder einander naher zu brin-
gen.

Die Anndherung der Seitenridnder des oberen und des un-
teren Strangs des Stahlbands in der Bntzunderungszone durca
Biegen des Bande In Querebenen ermoglicht eine Verzinue-
rung (oder die vollkommene Begeitigung) des Verschiittens
des Pulvers aus der antzunderungszone Uber die ueitenrdn-~
der des Bands und somit die Scnaffung von Bedingungen zur
Aufrechternaltung eines kxonstanten Drucks des Pulvesrsgs auf
dag Band in der antzunderungszone, der zur Xrzielung kon-
stanter Krdftevernaltnisse belw Entzundern auf der Linge
deg Bands notwendig ist. Aulerdem wird dabei dae Pulver an
den Geitenrzndern des Bands starker angedriickt als in der
witte, wodurch die intzunderung an den an den Seitenrindern
anliegenden Abschnitten des Staulbande wirksamer vonstat-
ten geht, wo, wie bekannt, der Zunder fester ist und gstir-
ker am Grundmetall haftet als in der llitte des Banda. Auf
diese Welse wird Jurch Annsherung der Seitenrinder gegenii-
berliegender Strdnge des Stanlbands die qualitdt des Ent-
zunderns sowohl auf der Liénge, als auch auf der Breite des
Flachstahls im ganzen verbessert.

Kurze Bescireibung der Zeichnungen
Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemdBe Ferti-

_ gungagtraBe zum #ntzundern von Flachsetahl;

Fig. 2 den Schnltt entlang der Linie II-II der Fig. 1.
Begte Ausfihrungsvariante der fZrfindung

Dag erfindungsgeméfie Verfahren zum Entzundern von Flach-
2tahl besteht darin, dafll man das Stahltand flachkant in
waagerechter Lage zuerst in einer Richtung durchzisht und
g0 den unteren Strang des Stahlbands bildet, diesen dann
wn 180° nach ohen unmbiegt, in entgegengesetzter Richtung
durchzieht und so den oberen Strang des Stahlbands bildet,
der Uber dem unteren Strang liuft. Dabei wird in den von
den zwel Stridngen des Stahlbands, und zwar vom oberen und
vom unteren, gebildeten Raum von einer Seite, z.B. von links
(nach der Zeichnung), ein ferromagnetisches, abreibendeg
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Pulver zugefiihrt, und auf der anderen Seite, z.B.
rechts, wird dieses Pulver aus diesem Raum entfernt. Durch

- Regulierung der lenge des in den genannten Raum zugefilhr-
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ten Pulvers, der Geschwindigkeit des Stahlbands und der
Entfernung zwischen dem oberen und unteren Strang des Bands
am Bnde des genannten Raums kann man die GroBe des Drucks
des Pulvers auf den Flachstanl &ndern und dabel golch ei~
nen Wert des Drucks erzielen, der zum Entfernen des Zun-
ders von der zu behandelnden Oberfl&che des Flachstahls
notwendig ist. Zur Erhohung der Wirksamkeit des Entzunderns
werden auBerhalb des erwdhnten Raums gelegene iagnetleiter
von Elektromagneten moglichst nahe an die laufenden Strings
des Stanlbands herangeflihrt, wobel man an den gegenliberlieg-
enden Stringen deg Stanlbands entgegengesetzte Pole dieser
liagnetleiter einander gegeniiber anordnet. Dabei durch-
schneiden die Magnetfliisse den Raum zwilschen den gegeniiber-
liegenden Strangen des Stanhlbands, der mit Pulver geflillt
igt, das unter winwirkung dieser Flisse geine Schittbar-
keit verringert und seine abreibende Zinwirkung auf die zu
entzundernde Oberfldche des Flachstanls verbegsert.

Wenn das Stahlband in einem Durchgang beidseitig ent-
zundert werden soll, wird der untere Strang des Bands beim
Austritt aus der Entzunderungszone um 180° um seine Langs-
achse gedreht, wobeil an der Stelle dieser Wendung das vom
unteren Strang des Bands aus der mntzunderungszone ausge-
tragene verbrauchte Pulver . selbstandig vom Band herunter-
fa1lt und in ein Umlauf- und Separationssystem flir das Pul-
ver gelangt.

Zur Verbesserung der Qualltat des Entzunderns von Flach-
gtahl nach dem erfindungsgemé&Ben Verfahren werden die Sei-
tenrdnder des oberen und unteren Strangs des Stahlbands
in der mntzunderunggzone durch Bilegung desg Stahlbands in
Querebenen zusdtzlich einander gendhert. Das vordere und
hintere Ende des Stahlbands kOnnen stumpfgeschwel 8t wer-
den. In diesem Fall zieht man den Flachstahl als unendli-
ches Band durch die von den zwel gegeniberliegenden Strin-
gen des Bands gebildete zntzunderungszone, d.h., das Band
durchliduft diese Zone mehrmals big zur vollkommenen Ent-—
zunderung.

4



10

15

20

30

55

0304490

- 6 =

Das StumpfschweiBllen des vorderen und des hinteren En-
des des Flachstahls und dessen Transport als unendliches
Band durch die Entzunderungszone ermdglicht mit Hilfe nur
giner, von dem oberen und unteren Strang des Stahlbands
gebildeten Entzunderungszone den Flachstanhl vollstdndig zu
entzundern. Das ist in dem Fall zweckmdBig, wenn von der
mntzunderungsstrecke der Fertigungsstrale keine hohe Lei-
stung gefordert wird. ds ist in diesem fall nicht gerecht-
fertigt, auf der FertigungsstraBe drei bis vier Entzunde-
rungszonen mit Zwischenstationen zum Durchziehen des Bands
zu errichten, da das zusdtzliche Kosten und Produktions-
fléchen beansprucht. Hs ist wesentlich bllliger, das Stahl-
band solange durch die Entzunderungszone als unendliches
Band laufen zu lassen, B%ghismgg%lgfgmen entzundert ist
(erfahrungsgemdB gind daflirVdrei btis vier Durchgsnge not-
wendig). Das StumpfscaweiBen des vorderen und hinteren En-
des des Flachgtahls sieht die rdumliche Deckung dieser En-
den vor, damit dasg vordere Ende des Stanlbands in die Ent-
zunderungszone zurlickgefiihrt werden kann, durch dle der
obere und der untere Strang des Bands in entgegengesetzten
Richtungen laufen.

Das erfindungsgendBe Verfanren zum Zntzundern von
Flachstahl wird mit einer FertigungsstraBe realisiert, die
in Fig. 1 und 2 abgebildet ist, wo das Stahlband 1 mit sei-
nem oberen 2 und seinem unteren Strang 3 auf Andriickrollen

4 aufliegt, die gich einander nidhern und die Breite des

Schlitzes 5 zwlschen dem oberen 2 und unteren 3 Strang des
Stahlbands 1 links (nach Fig. 1) von der mit einem Pulver
6 gefiillten Entzunderungszone &ndern kdnnen.

Auf der Aullenseite der Entzunderungszone sind iiber
bzw. unter dem Stahlband 1 mit entgegengesetzten Polen N
und S Magnetleiter 7 von Elektromagneten mit Spulen 8 an-
gebracht. Rechts (nach Fig. 1) von der Entzunderungszone
gind Andriickrollen 9 angeordnet, die ebenso wie die Rol-
len 4 gich einander nihern und die Breite des Schlitzes 10
zwischen dem oberen 2 und dem unteren 3 Strang des Stahl-
bands 1 &ndern kdnnen.

Auf dem Abschnitt 1l wird der untere Strang 3 deg
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Stahlbands 1 um 180° um seine Langsachge gedreht. Rechits
von der Zone 1l befindet sich eine Umlenkrolle 12, die das
Stahlband 1 umlenkt und dabel den unteren Strang 3 in den
oberen 2 Uberfiihrt, Dgnach lauft das Stahlband 1 mit sei-
nem oberen Strang 2 durch eine Spannanlage 13 zum Durch-
ziehen deg unteren Strangs % des Stahlbandg 1 durch die mit
Pulver 6 gefiillte Entzunderungszone, die zwischen den usag-
netleitern 7 mit den Spulen 8 eingeschlossen ist. Links
von der sSpannanlage 13 bildet der obere Strang 2 des Stahl-
bands 1 mit Hilfe der oberen Andrickrollen 4 und 9 und der
wagnetleiter 7 die obere Grenze der mit Pulver 6 geflillten
Entzunderungszone. Zum Durchziehen des oberen Strangs 2 des
Stahlbands 1 durch die fntzunderungszone dient eine Spann-
anlage l4.

Wenn in dew Entzunderungsverfahren der Flachstanl
nicht als endloses Band eingesetzt wird, lauft das vorde-
re Ende 15 deg Flachstahls 1 weiter nach links auf der Fer-
tigungsstraBe, die noch zwel oder drel Entzunderungszonen
(in den Fig. nicht abgebildet) enthalten kann. Beim Betrieb
mit einem endlosen Band wird das vordere Znde 15 Uber eine
Umlenkrolle 16 zu einer Umlenkrolle 17 hin durch eine Anla-
ge 18 zur Bearbeitung der Enden geleitet, die einen Speicher
flir eine Schlinge,eine Schere zum Beschneiden der Enden,
eine WiderstandspreBstumpfschweiBmaschine zum Verbinden
des vorderen Endes 15 deg Stanlbands 1 mit seinem hinteren
Ende 19 und eine Abgratemaschine zum Ausgleichen der Dicke
des Stahlbands an der SchweiBlstelle der Enden enthdlt (die
liagschinen der Anlage 18 sind in der Fig. bedingt nicht ab-
gebildet). Zur Zirkulation und Separation des abreibenden
Pulvers gind vorgesehen: ein Leittrichter 20, ein Vibra-
tionsabscheider 21, ein Forderer 22, ein dglevator (z.B.
ein Becherwerk) 23 und ein AufgabefOrderer 24. Zum int-
fernen der Rickstdinde des Pulversh%gterdem Abschnitt 11,
auf dem das Stahlband 1 gewendet wird, sind nichtmetalli-
gche Birsten 25 vorgesehen, die einen Antrieb zur Drehbe-
wegung haben (in der Fig. nicht abgebildet). Zum Annshern
der Seltenrdnder 26 (Fig. 2) und 27 des oberen 2 und des
unteren 3 Strangs des dtahlbands 1 sind in der Zntzunde-
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rungszone Rollen z& vorgesenen, deren Acasen unter einen
gpitzen Winkel zur horizontalen Zbene geneigt gind.
Die Achsen der Rollen 28 sind von Seiten jedes Strangs des
Stahlbands 1 in einheitliche Blocks mit den zugehdrigen Mag-
netleitern 7 derart verbunden, daB die oberen und unteren
iagnetleiter 7 mit ihren Spulen 8 und Rollen 28 gich
voneinander entfernen oder gich einander ndhern kdnnen und
dabei die mit dem Pulver © gefiillte ntzunderungszone des
Flachstahls 1 bilden.

Die Richtung der Zirkulation des Pulvers und des Zun-
ders ist in Fig. 1 durch Pfeile angedeutet (Pfeil A - Pul-
very Pfeil B - Gemisch Pulver mit Zunder, Pfeil C - Zunder).

Dag Entzundern von Flachstahl nach dem erfindungs-
gemdBen Verfahren wird folgendermsBen durchgefiihrt.

- Dag Stahlband 1 wird amit dem vorderen snde 15 zuerst
an der Umlenkrolle 17, liber der unteren Andriickrolle 4,
dem unteren iuagnetleiter 7 und der unteren Andriickrolle 9
vorbel gefiihrt. Dabei sind die oberen und wnteren Andriick-
rollen 4, 9 und die Magnetleiter 7 auf die maximale Ent-
fernung voneinander nach oben bzw. unten geriickt, um dag
Binfihren und die Vorwdrtsbewegung des Stahlbands 1 zu ver-—
einfachen. Nach dem Durchgang des Stanlbandg 1 {iber der un-
teren Rolle 9 wird es auf dem Abschnitt 11 um 180° um sei~
ne Lé&ngsachse gedreht, zwischen den nichtmetallischen Bir-
sten 25 hindurchgefiibrt, die auseinandergeriickt und unbe-
weglich sind, dann um die Umlenkrolle 12, durch die Spann-
anlage 13, unter der Andriickrolle 9, dem oberen Magnet-
leiter 7 und der oberen Rolle 4 hindurcagefiihrt. Danach
fihrt men das vordere Ende 15 durch die Spannanlage 14,

Wenn die Anlage nicht mit einem endlosen Band, sondern
mit gewdShnlichem Flachstahl betrieben wird, wird das vor-
dere &nde 15 des Stahlbands 1 welter nach links auf die
Fertigungsstralie geleitet. Wenn der Flachstahl als end-
loges Band entzundert werden soll, wird dag vordere Znde 15
um die Umlenkrolle 16 gefiihrt und weiter in die Anlage 18
zur Bearbeitungjer #nden eingefiihrt, wo es mit dem hinte-
ren dnde 19 des Stahlbands 1 stumpfgeschweilt wird, dasg vor-
her den Speicner der Bandschlinge und die Abgratemaschine
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pasaiert hat, die Teile der Anlage L8 sind. Danach wird
die SchweiBnaht entgratet. Damit ist das Einfihren und die
Vorbereitung des Stahlbandg zum Betrieb beendet.

Danach schaltet man die Antriebe der Spannanlagen 13
und 14 ein, und das Stahlband 1 beginnt zu Laufen. Darauf-
hin werden die Antriebe des Vibrationgabscheiders 21, des

' Ventilators (in der Fig. bedingt nicht abgebildet) zum Ab-

saugen des Zunders unter dem Vibrationsabscheider 21, des
Forderers 22, desg Zlevators 23 und des Spelsers 24 einge-
schaltet. In den Aufnahmetrichter im unteren Teil des Ele-
vators 23 wird die zum Entzundern notwendige Portion des
Pulvers 6 geschiittet (aus einem Reservebunker, in der Fig.
bedingt nicht abgebildet), das Pulver wird vom Elevator 23
(in Pfeilrichtung "A") in den Speiser 19 gebracht und von
dort auf den unteren Strang 3 des Stahlbands 1, der sich
nach rechts bewegt und das Pulver 6 in dle zwischen den Rol-
len 4 und 9 gelegene Entzunderungszone bringt. Un die Ent-
zunderungszone mit Pulver 6 zu fiillen, wird ein Mechanis-
mus zum Bewegen der Rollen 9 eingeschaltet, wodurch gich
die obere und die untere Rolle 9 einander ndhern und die
Breite des Schlitzes 10 zwischen dem oberen 2 und dem un-
teren % Strang des Stahlbands 1, die auf diesen Rollen aufl-
liegen, big auf das Minimum verringern. Dadurch kann das
Pulver 6 nur schwer auf den Abschnitt 11 gelangen, esg fillt
die Entzunderungszone zwischen den Rollen 4 und 9 und den
Magnetleitern 7, wonach man die obere und untere Rolle 4
einander nidher bringt und dabei eine minimale Brelte des
3chlitzes 5 freildBt, die ausreichend igst fir die Spei-
sung der Entzunderungszone mit frischem Pulver 6 bel vor-
gegebenem Durchsatz geg Pulvers 6 pro Zeiteinheit. Gleich-
zeitig verringert man dile Entfernuhg zwischen dem oberen
und unteren agnetleiter 7 und zwischen den oberen und un-
teren Rollen 28 und stellt man die Schlitze 5 und 10 zwi-
schen den oteren und unteren Rollen 4 und 9 auf solch eine
Breite ein, dal die Menge des aus der Entzunderungszone
vom unteren Strang 3 des Stahlbands 1 auf den Abschnitt 11
ausgetragenen Pulvers 6 gleich der Menge des in die Ent~
zunderungsgzone zwischen den Rollen 4 zugefiihrten Pulvers 6
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ist. Auf diese Welce ist die Entzunderungszone, die zwi-
gchen dem oberen 2 und unteren 3 Strang, die von den Rol-
len 4, 9 und 28 an das Pulver angedriickt werden und die von
Magnetleitern 7 umgeben sind, des Stahlbandsg 1 eingeschlos~
sen 1lgt, fertig formiert und funktionsbereit zum Entzun-
dern des Flachstahls 1. Daraufhin schaltet man den Antrieb
zur Drehbewegung der Blirsten 25 ein, fiihrt man sie an dag
Stahlband 1 heran und speist die Spulen der
Elektromagneten 8.

Zwischen den Polen N und S der sagnetleiter 7 entste~
hen iagnetfliisse, die die Schiittbarkeit des Pulvers 6 ver—
ringern und geine abreibenden Eigenschaften verbessern. Die
zum Pulver & hin gerichtete Fliche des Stahlbands 1 wird
entzundert. Da das Stahlband 1 auf dem Abschnitt 11 um 180°
um seine Léngsachse gedreht wird, wird es auf beiden Seiten
entzundert. Die Andriickkraft des Pulvers 6 an das Stahlband
1, die zur Zerstdrung = des Zunders notwendig ist, wird
durch die Rollen 4, 9 und 28 erzeugt, die wiederum durch
Andriickmechanismen an das Stahlband 1 angedriickt werden
(in der Fig. sind diese Mechanismen bedingt nicht abgebil-
det). Die filr das Durchziehen desg Stahlbands 1 und die Uber-
windung des von Seiten des Pulvers 6 der Bewegung des Bands
entgegengesetzten Widerstands notwendigen Kraxte werden von
den Spannanlagen 13 und 14 erzeugt.,

Wehrend der Bewegung des Stanhlbands 1 wird von dessen
unterem Streng 3 aus der Entzunderungszone durch den Schlitz
10 zwlschen den Rollen 9 eine bestimmte ilenge des mit Zun-~
der vermischten abreibenden Pulvers 6 ausgetragen, und ei~
ne gleiche Menge frisches Pulver 6 wird mit Hilfg des un-
teren Strangs 3 des Stahlbands 1 durch den Zwischenraum
zwigchen den Rollen 4 in die Entzunderungszone eingetragen,
g0 deB die ilagsse des Pulvers 6 und dessen Druck auf dag
Stahlband 1 in der Entzunderungszone konstant bleiben.

Das mit Zunder vermischte Pulver 6 gelangt wdhrend deg
dntzunderns durch den Schlitz 10 zwischen den Rollen 9 auf
den Abschnitt 11 und fallt infolge der Drehung des Stahl-
bands 1 um 180° auf diesem Abschnitt selbstdndig durch den
Trichter 20 auf den Vibrationsabscheider 2l. Die Reste des
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Pulvers 6 werden mit Hilfe der Blirsten 25 entfernt, und
somit wird gesichert, daB keine Teilchen des Pulvers 6
zwischen die Umlenkrolle 12 und das Gtahlband 1 geraten,
wo sle die Oberfléche des Stahlbands 1 beschddigen kon-
nen. Auf dem Vibrationsabscheider 21 wird das aus dem
Pulver 6 und Zunder bestehende Gemisch getrennt: Der Zun-
der wird durch ein Sieb des Vibrationsabscheiders 21 aus
dem Gemisch abgeschieden und in Pfeilricatung "C" abge-
saugt, wdhrend das vom Zunder gereinigte Pulver 6 auf denm
Forderer 22 in Pfeilrichtung "A"™ in den Aufnahmetrichter
deg Elevators 23 gelangt, der das Pulver nach oben bringt
und es auf das Band des Spelsers 29 entleert, von wo es
wieder auf den unteren 3trang 3 des Stahlbands 1 zur wie-
derholten Verwendung kommt.

Die Teilchen des Pulverg 6, die vom oberen Strang 2
des Stahlbands 1 aus der Entzunderungszone nach links aus-
getragen werden, werden vom Band mit Hilfe der Blirsten 25
entfernt, fallen dabel auf den unteren Strang 3 und kom~
men wieder in die Entzunderungszone. Um dag Verschiitten
des Pulvers vom unteren Strang 3 des Stahlbands 1 vor den
Rollen 4 zu verringern, wird der Strang 3 rinnenartig in der
Querebene gebogen, z.B. mit Hilfe von Rollen, die dhnlich
wie die Rollen 28 ausgefliihrt sind (in den Fig. 1, 2 sind
diege Rollen bedingt nicht abgebildet). Der Teil des Pul-
vers 6, der trotzdem vom unteren Strang 3 des Stahlbands
L {iber seine Seitenrdnder fallt, gelangt auf den Fdrderer
22 und wird so in das Umlaufsystem des Pulvers zuriickge-
Tihrt., ausbildung

Im Verglelch =zur Ausgangs-ermoOglicht das erfindungs-
gemélle Verfahren eine Vereinfachung der Durchfiihrung der
Intzunderns, eilne Verbesserung der Qualitét des Entzun-
derns und eine Verringerung des Investitionsaufwands und
der Lénge der FertigungsstraBe, wihrend durch den Ver-
zlcht auf solche metallaufwendigen und in der Herstel-
Lung komplizlerten Baugruppen wie das Gehduse einer Arbeite-
kaumer, ein Beschickungsbunker, ein Ventilmechanismus zum
Austragen des Pulvers und eine Scaleuse mit einem Zlektro-
magneten die Kosten fir die Hergstellung der Anlage er-
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neblich gesenkt werden kbnnen.
Industrielle Anwendbarkeit
Die Brfindung kann am erfolgreichsten in Blechwalz~
werken eingesetzt werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Entzundern von Flachstahl, das das
Durchziehen des Stahlbands (1) flachkant in waagerechter
Lage durch die Entzunderungszone, die ein abreibendes,
ferromagnetisches Pulver (6) enthdlt, das gegenseltige
Andriicken deg Pulvers (6) und der zu entzundernden Ober-
fldche degs Stahlbands (1) wdhrend dessen Fortbewegung,
die zufiihrung des Pulvers (6) in die Entzunderungszone und
dessen Abfiihrung aus dieser Zone beinhaltet, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl der Flachstahl (1) zuerst in einer Rich-
tung und dann in entgegengesetzter Richtung durch dle dnt-
zunderungszone gezogen wird, wobel er elnen unteren (3)
und einen oberen (2) Strang des Stahlbands (1) bildet und
die Entzunderungszone sich zwischen diesen Stréngen (2 und
3) befindet.

2., Verfshren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der untere Strang (3) des Stahlbands (1) beim Austritt
aus der Enfzunderungszone um 180°% um die Léngsachse des
Stahlbands (1) gedrent wird.

3, Verfahren nach einem beliebigen der Anspriiche 1,2,
dadurch gekennzeichnet, daB der obere (2) und untere (3)
Strang des Stahlbands (1) in der Entzunderungszone in Quer-
ebenen gebogen und dabei ihre Seitenrénder einander ge-
néhert werden.
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