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Verfahren  und  Einrichtung  zur  kontinuierlichen  Herstellung  eines  streckmetallartigen,  ebenen 
Bandes. 

CO 
O  

©  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  und 
eine  Einrichtung  zur  kontinuierlichen  Herstellung  ei- 
nes  streckmetallartigen,  ebenen  Bandes. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  und 
eine  Einrichtung  zu  dessen  Durchführung  aufzuzei- 
gen,  mit  welchen  in  außerordentlich  einfacher  und 
kontinuierlicher  Weise  aus  einem  Metallband  mit  den 
Merkmalen  des  Oberbegriffes  des  Anspruches  1  ein 
streckmetallartiges,  ebenes  Band  herstellbar  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  nach  dem  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahren  dadurch  gelöst,  daß  das  Metallband 
im  Bereich  der  Seitenkanten  von  Vorschubmitteln 
laufend  erfaßt  wird  und  daß  Zugmittel  vorgesehen 
sind,  welche  den  Mittelbereich  des  Metallbandes 
während  der  Vorschubbewegung  laufend  einer  Zug- 
kraft  unterwerfen. 
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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zur  kontinuierlichen  Herstellung  eines  streckmetall- 
artigen,  ebenen  Bandes  entsprechend  dem  Ober- 
begriff  des  Anspruches  1  sowie  auf  eine  Einrich- 
tung  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens  entspre- 
chend  dem  Oberbegriff  des  Anspruches  2. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren 
bzw.  eine  Einrichtung  zu  dessen  Durchführung  auf- 
zuzeigen,  mit  welchen  in  außerordentlich  einfacher 
und  kontinuierlicher  Weise  aus  einem  endlosen 
Metallband  mit  den  Merkmalen  des  Oberbegriffes 
des  Anspruches  1  ein  streckmetallartiges,  ebenes 
Band  herstellbar  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  nach  dem  erfindungsge- 
mäßen  Verfahren  dadurch  gelöst,  daß  das  Metall- 
band  im  Bereich  der  Seitenkanten  von  Vorschub- 
mitteln  laufend  erfaßt  wird  und  daß  Zugmittel  vor- 
gesehen  sind,  welche  den  Mittelbereich  des  Metall- 
bandes  während  der  Vorschubbewegung  laufend 
einer  Zugkraft  in  Bandlängsrichtung  unterwerfen. 

Die  zur  Durchführung  des  Verfahrens  vorge- 
schlagene  Einrichtung  kennzeichnet  sich  dadurch, 
daß  als  Vorschubmittel  zwei  Außenrollenpaare  und 
als  Zugmittel  ein  zwischen  den  Außenrollenpaaren 
liegendes  Innenrollenpaar  vorgesehen  ist,  wobei 
ein  jedes  Rollenpaar  einen  Spalt  bildet,  in  welchem 
das  Metallband  reibungsschlüssig  liegt,  daß  die 
Umfangsgeschwindigkeit  des  Innenrollenpaares 
größer  ist  als  diejenige  der  Außenrollenpaare  und 
daß  die  Unterrolle  des  Innenrollenpaares  gegen- 
über  der  zugeordneten  Oberrolle  in  Vorschubrich- 
tung  des  Metallbandes  versetzt  ist. 

Zwar  ist  aus  der  DE-PS  30  48  712  eine  Vor- 
richtung  der  fraglichen  Art  bereits  bekannt,  bei  wel- 
cher  das  quergeschlitzte  Metallband  zwischen  zwei 
rotierenden  Streckwalzen  hindurchläuft,  die  jeweils 
mit  zwei  einem  Längsstreifen  des  Metallbandes 
gegenüberliegenden  Umfangswulsten  bzw.  einer 
glatten  Mantelfläche  versehen  sind.  Hierdurch  wer- 
den  die  Längsstreifen  zwischen  den  Umfangswul- 
sten  und  der  Mantelfläche  gestreckt,  so  daß  sich 
die  Querschlitze  des  Metallbandes  zu  Queröffnun- 
gen  verbreitern.  Dort  wird  die  Aufweitung  durch  ein 
die  Banddicke  verringerndes  Walzen  mittels  der 
am  Bandrand  angreifenden  Streckwalzen  erreicht, 
was  bei  dem  hier  beschriebenen  Vorschlag  vermie- 
den  werden  soll. 

Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Vorrichtung 
sind  die  Oberrollen  des  Außenrollenpaares  drehfest 
und  die  Oberrolle  des  Innenrollenpaares  frei  dreh- 
bar  auf  einer  Antriebswelle  gelagert,  wobei  die  zu- 
geordneten  Unterrollen  des  Außenrollenpaares  frei 
drehbar  gelagert  sind  und  die  Unterrolle  des  Innen- 
rollenpaares  mit  einer  Antriebswelle  in  fester  Ver- 
bindung  steht. 

Weitere  Merkmale  der  Erfindung  gehen  aus 
den  Unteransprüchen,  der  Zeichnung  sowie  der 
Beschreibung  hervor.  Die  Zeichnung  zeigt  in  rein 

schematischer  Weise: 
Figur  1  eine  Teildraufsicht  des  endlosen  Metall- 
bandes  als  Ausgangsmaterial  des  streckmetall- 
artigen,  ebenen  Gebildes, 

5  Figur  2  eine  Teildraufsicht  des  durch  die  erfin- 
dungsgemäße  Methode  bzw.  Einrichtung  herge- 
stellten  streckmetallartigen,  ebenen  Gebildes, 
Figur  3  einen  senkrechten  Teilschnitt  der  Ein- 
richtung  gemäß  der  Erfindung, 

io  Figur  4  einen  senkrechten  Schnitt  längs  der 
Linie  IV-IV  in  Figur  3. 
Mit  1  (Figur  1)  ist  eine  Teildraufsicht  des  Me- 

tallbandes  dargestellt,  welches  Ausgangsprodukt 
des  streckmetallartigen,  ebenen  Gebildes  2  nach 

75  Figur  2  ist.  Dieses  Gebilde  2  wird  mit  der  erfin- 
dungsgemäßen  Methode  bzw.  Einrichtung  herge- 
stellt. 

Wie  die  Figur  1  der  Zeichnung  deutlich  macht, 
sind  senkrecht  zu  den  beiden  Seitenkanten  des 

20  Metallbandes  1  stehende  Einschnitte  1a  bzw.  1b 
vorgesehen,  welche  mit  Abstand  und  parallel  zuein- 
ander  liegen  und  bandmittenorientiert  sind.  Die  Ein- 
schnitte  1a  liegen  den  Einschnitten  1b  jeweils  ge- 
genüber. 

25  Zwischen  zwei  nebeneinanderliegenden  Ein- 
schnitten  1a,  1b  der  beiden  Seitenkanten  ist  im 
Mittelbereich  des  Metallbandes  1  ein  seitenkanten- 
orientierter  Einschnitt  1c  vorgesehen,  der  parallel 
zu  den  bandmitteorientierten  Einschnitten  1a,  1b 

30  liegt. 
Nach  der  Methode  gemäß  der  Erfindung  wird 

das  Metallband  1  im  Bereich  der  Seitenkanten  von 
Vorschubmitteln  laufend  erfaßt,  wobei  Zugmittel 
vorgesehen  sind,  welche  den  Mittelbereich  des  Me- 

35  tallbandes  1  während  der  Vorschubbewegung  lau- 
fend  einer  Zugkraft  unterwerfen.  Auf  diese  Weise 
entsteht  das  in  Figur  2  der  Zeichnung  dargestellte 
streckmetallartige,  ebene  Band,  bei  welchem  im 
Mittelbereich  dreieckförmige  und  im  Bereich  der 

40  beiden  Seitenkanten  zwickeiförmige  Aussparungen 
gebildet  werden. 

Als  Vorschubmittel  dienen  dabei  zwei  Außen- 
rollenpaare  3,  4  bzw.  5,  6,  während  als  Zugmittel 
ein  dazwischenliegendes  Innenrollenpaar  7,  8  vor- 

45  gesehen  ist,  wobei  die  Umfangsgeschwindigkeit 
des  Innenrollenpaares  7,  8  größer  ist  als  diejenige 
der  beiden  Außenrollenpaare  3,  4  bzw.  5,  6. 

Ein  jedes  Rollenpaar  weist  eine  einen  Spalt 
bildende  Oberrolle  3,  5,  7  und  Unterrolle  4,  6,  8 

50  auf,  wobei  in  diesem  Spalt  das  endlose  Metallband 
1  reibungsschlüssig  liegt.  Dabei  ist  die  Unterrolle  8 
des  Innenrollenpaares  7,  8  gegenüber  der  zugeord- 
neten  Oberrolle  7  in  Vorschubrichtung  des  Metall- 
bandes  1  um  den  Betrag  a  versetzt,  wobei  a  unge- 

55  fähr  dem  Abstand  der  bandmittenorientierten  Ein- 
schnitte  von  den  seitenkantenorientierten  Einschnit- 
ten  entspricht. 

Mit  9  ist  eine  Antriebswelle  bezeichnet,  mit 
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welcher  die  beiden  Oberrollen  3,  5  drehfest  verbun- 
den  sind,  während  die  Oberrolle  7  des  Innenrollen- 
paares  7,  8  auf  dieser  Antriebswelle  9  frei  drehbar 
gelagert  ist.  Die  Unterrollen  4,  6  sind  auf  hohlzylin- 
derförmigen  Büchsen  10,  11  frei  drehbar  gelagert, 
während  die  Unterrolle  8  des  Innenrollenpaares  7, 
8  mit  einer  Antriebswelle  12  fest  verbunden  ist. 

Bei  der  dargestellten  Ausführungsform  ist  der 
Durchmesser  der  Oberrollen  3,  5,  7  gleich  groß; 
ebenso  ist  der  Durchmesser  der  Unterrollen  4,  6,  8 
gleich  groß. 

Ist  die  Drehzahl  der  Antriebswellen  9,  12  gleich 
groß,  dann  verhält  sich  der  Durchmesser  der  Un- 
terrollen  4,  6,  8  zu  dem  Durchmesser  der  Oberrol- 
len  3,  5,  7  wie  die  Länge  des  gestreckten  Metall- 
bandes  2  zu  der  Länge  des  ungestreckten  Metall- 
bandes  1.  Ebenso  verhält  sich  die  Umfangsge- 
schwindigkeit  der  Außenrollenpaare  3,  4  bzw.  5,  6 
zu  derjenigen  der  Innenrollenpaare  7,  8  wie  der 
Quotient  aus  der  Länge  des  ungestreckten  Metall- 
bandes  1  und  der  Länge  des  gestreckten  Metall- 
bandes  2. 

Die  Arbeitsweise  der  Einrichtung  zur  Durchfüh- 
rung  des  Verfahrens  gemäß  der  Erfindung  ist  die 
folgende: 

Das  in  Figur  1  dargestellte  Metallband  1  wird  in 
den  Spalt  zwischen  den  Rollen  3,  7,  5  und  4,  8,  6 
eingeführt.  Da  die  Oberrollen  3,  5  angetrieben  sind 
und  die  Unterrollen  4,  6  als  Gegendruckrollen  wir- 
ken,  bewegt  sich  in  kontinuierlicher  Weise  das  Me- 
tallband  1  in  Figur  3  senkrecht  zur  Zeichenebene. 
Dabei  dienen  die  Außenrollenpaare  3,  4  bzw.  5,  6 
als  Vorschubmittel.  Durch  die  versetzt  angeordnete 
Unterrolle  8  sowie  die  als  Gegendruckrolle  wirken- 
de  Oberrolle  7  wird  während  der  Vorschubbewe- 
gung  des  Metallbandes  1  auf  seinen  Mittelbereich 
laufend  eine  Zugkraft  ausgeübt,  die  dafür  sorgt, 
daß  das  in  Figur  1  dargestellte  Metallband  1  nach 
Art  einer  Ziehharmonika  auseinandergezogen  wird, 
so  daß  ein  streckmetallartiges,  ebenes  Gebilde  ent- 
steht. 

net,  daß  das  Metallband  (1)  im  Bereich  der 
Seitenkanten  von  Vorschubmitteln  laufend  er- 
faßt  wird  und  daß  Zugmittel  vorgesehen  sind, 
welche  den  Mittelbereich  des  Metallbandes  (1) 

5  während  der  Vorschubbewegung  laufend  einer 
Zugkraft  in  Bandlängsrichtung  unterwerfen. 

2.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  mit  zwei  Außenrollenpaaren 

io  (3,  4  bzw.  5,  6)  als  Vorschubmittel,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  als  Zugmittel  ein  zwi- 
schen  den  Außenrollen  liegendes  Innenrollen- 
paar  (7,  8)  vorgesehen  ist,  wobei  ein  jedes 
Rollenpaar  einen  Spalt  bildet,  in  welchem  das 

15  Metallband  (1)  reibungsschlüssig  liegt,  daß  die 
Umfangsgeschwindigkeit  des  Innenrollenpaa- 
res  (7,  8)  größer  ist  als  diejenige  der  Außenrol- 
lenpaare  (3,  4)  bzw.  (5,  6)  und  daß  die  Unter- 
rolle  (8)  des  Innenrollenpaares  (7,  8)  gegen- 

20  über  der  zugeordneten  Oberrolle  (7)  in  Vor- 
schubrichtung  des  Metallbandes  (1)  versetzt 
ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
25  zeichnet,  daß  die  Oberrollen  (3,  5)  des  Außen- 

rollenpaares  (3,  4  bzw.  5,  6)  drehfest  und  die 
Oberrolle  (7)  des  Innenrollenpaares  (7,  8)  frei 
drehbar  auf  einer  Antriebswelle  (9)  gelagert 
sind,  daß  die  zugeordneten  Unterrollen  (4,  6) 

30  des  Außenrollenpaares  (3,  4  bzw.  5,  6)  frei 
drehbar  gelagert  sind  und  daß  die  Unterrolle 
(8)  des  Innenrollenpaares  (7,  8)  mit  einer  An- 
triebswelle  (12)  in  fester  Verbindung  steht. 

35  4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Durchmesser  der 
Oberrollen  (3,  5,  7)  gleich  groß  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bzw. 
40  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Durch- 

messer  der  Unterrollen  (4,  6,  8)  gleich  groß  ist. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  kontinuierlichen  Herstellung  ei-  45 
nes  streckmetallartigen,  ebenen  Bandes  (2) 
aus  einem  Metallband  (1)  mit  senkrecht  zu  den 
beiden  Seitenkanten  desselben  stehenden,  pa- 
rallel  und  mit  Abstand  zueinanderliegenden, 
bandmitteorientierten  Einschnitten  (1a,  1b),  von  50 
welchen  diejenigen  der  einen  Seitenkante  den- 
jenigen  der  anderen  Seitenkante  gegenüberlie- 
gen  und  zwischen  zwei  nebeneinanderliegen- 
den  Einschnitten  (1a,  1b)  der  beiden  Seitenk- 
anten  im  Mittelbereich  des  Bandes  ein  seitenk-  55 
antenorientierter  Einschnitt  (1c)  vorgesehen  ist, 
der  parallel  zu  den  bandmitteorientierten  Ein- 
schnitten  (1a,  1b)  liegt,  dadurch  gekennzeich- 
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