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@ Verfahren und Anlage zum Behandeln von Metallbandern, insbesondere von warmgewalzten
Metallbandern im Einlaufteil einer kontinuierlich durchlaufenden Beizlinie.

@ Es handelt sich um ein Verfahren und Vorrich-
tung zum Behandeln von insbesondere warmgewalz-
ten Metallbdndern im Einlaufteil einer Beizlinie, wo-
bei das Metallband (6) unmittelbar nach dem Abwik-
keln von einem Abwickelhaspel (1) streckbiegege-

richtet und ein flir das Streckbiegerichten hinrei-
chend hoher Bandzug erzeugt wird. Im Zuge der
Bandzugerzeugung kann das Metallband unmittelbar
vor dem Biegerichten zur Vermeidung von FlieBfigu-
ren dressiert werden.

Rank Xerox (UK) Business Services



1 EP 0 526 698 A1 2

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behan-
deln von Metallbdndern, insbesondere von warm-
gewalzten Metallbdndern im Einlaufteil einer konti-
nuierlich durchlaufenen Beizlinie, wonach das von
einem Abwickelhaspel abgewickelte Metallband un-
ter vorgegebenem Bandzug gerichtet wird, danach
die ungerichteten Bandenden zum Erzeugen ge-
richteter Bandenden abgetrennt werden und an-
schlieBend das Bandende eines vorlaufenden Me-
tallbandes mit dem Bandende eines nachfolgenden
Metallbandes verbunden wird.

Es ist bekannt, im Einlaufteil einer Beizlinie das
Metallband von einem Abwickelhaspel Uber eine
Umlenkrolle auf die vorgesehene Passlinie zu brin-
gen und Uber Treiber und eine Vorrichtmaschine
einer Schere und schlieflich einer Bandverbin-
dungsvorrichtung, z. B. SchweiBvorrichtung, zuzu-
flihren. Hier wird das Bandende eines vorlaufenden
Metallbandes mit dem Bandende eines nachfolgen-
den Metallbandes durch SchweiBen verbunden. Die
Vorrichtimaschine hat die Aufgabe, das betreffende
Metallband in der Passlinie geradezurichten, damit
es in die Passlinie eingefiddelt werden kann. Band-
welligkeiten jedoch kann die Vorrichtmaschine nur
geringfligig beseitigen. Auf sogenannte Bandsibel
hat sie keinen EinfluB. Hinzu kommt, daB im Be-
reich der Vorrichtmaschine keine hohen Bandzlige
erzeugt werden kdnnen, z. B. durch hohe Brems-
zlige am Abwickelhaspel, weil insbesondere warm-
gewalzte Coils wegen der Bandwelligkeiten nicht
hinreichend stramm gewickelt sind. - Um die Band-
welligkeiten wie Randwellen, Schiisseln oder der-
gleichen zu beseitigen und Bandsdbel bzw. Hori-
zontalkrimmungen zu reduzieren oder zu eliminie-
ren ist es bekannt, die verbundenen Metallbdnder
nach dem Schweifien eine Streckbiegevorrichtung
durchlaufen zu lassen. - Ein derartiges Einlaufteil
ist jedoch insofern nachteilig, als die Metallbdnder
in der SchweiBvorrichtung noch wellig sind und
auch noch die besonders an den Bandenden aus-
gepragten Bandsdbel aufweisen. Deshalb ist ein
genaues Zentrieren der miteinander zu verbinden-
den Bandenden nicht mdglich. Vielmehr werden
die Bandenden mehr oder weniger schrdg mitein-
ander verschweifit. Tatsdchlich werden wellige Me-
tallb&nder in den SchweiBklemmen gestaucht und
nicht mit dem vollen Querschnitt geschweift. Daher
kann die Bandverbindung in der nachfolgenden
Streckbiegevorrichtung ganz oder teilweise reiBen.
- Ein anderes Problem ist darin zu sehen, daB
wellige Metallbdnder erheblichen Liarm bei dem
Durchlaufen der Behandlungs- bzw. Beizlinie verur-
sachen, nidmlich beim Umlaufen der Rollen wie
Umlenkrollen, Richtrollen, Treibrollen, Spannrollen
usw..
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Anlage zum Behandeln von
Metallbdndern, insbesondere von warmgewalzten
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Metallbdndern im Einlaufteil einer kontinuierlich
durchlaufenen Beizlinie, der eingangs beschriebe-
nen Ausfiihrungsform zu schaffen, wonach sich die
Metallbdnder in einfacher Weise einwandirei rich-
ten und miteinander verbinden lassen.

Diese Aufgabe 16st die Erfindung bei einem
gattungsgemiBen Verfahren dadurch, daB das Me-
tallband unmittelbar nach dem Abwickeln streckbie-
gegerichtet und ein fir das Streckbiegerichten hin-
reichend hoher Bandzug ohne Erh&hung des Ab-
wickelzuges erzeugt wird. - Die Erfindung geht von
der Erkenntnis aus, daB sich einerseits im Wege
des Streckbiegerichtens Bandwelligkeiten wie
Randwellen, Schiisseln oder dergleichen ebenso
wie Bandsidbel bzw. Horizontalkrimmungen weitge-
hend reduzieren bzw. beseitigen lassen, anderer-
seits das Streckbiegerichten unmittelbar nach dem
Abwickeln der Metallbdnder und folglich noch vor
dem Zentrieren und VerschweiBen der miteinander
zu verbindenden Bandenden erfolgen kann. Daraus
wiederum resulliert ein exaktes Zentrieren der mit-
einander zu verbindenden Bandenden und deren
exaktes VerschweiBen Uber den vollen Bandquer-
schnitt, so daB nicht 1&nger die Gefahr besteht, daB
die Bandverbindung in der Behandlungs- bzw.
Beizlinie ganz oder teilweise reifft. Darliber hinaus
flhrt das einwandireie Richten der Metallbdnder im
Wege des Streckbiegerichtens zu einer besseren
und im wesentlichen ldrmfreien Bandflihrung, weil
die im Zuge von Umlenkungen ldrmerzeugenden
Bandwelligkeiten beseitigt sind.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung wird das jeweilige Metallband im Zuge
der Bandzugerzeugung unmitteloar vor dem
Streckbiegerichten umlenkungsfrei dressiert. Das
hat den Vorteil, daB die Bildung von FlieBfiguren
wie Rollknicke, Richtrollenbriiche oder dergleichen
schon mit verhaltnismdBig geringen Dressiergraden
- in Abh&ngigkeit von der Banddicke und der Werk-
stoffkennwerte - von ca. 0,5 % bis 1,5 % vermie-
den werden k&nnen. Bei dem nachfolgenden
Streckbiegerichten mit Streckgraden von 0,5 % bis
1,5 % ftreten dann keine FlieBfiguren mehr auf.
Durch das Streckbiegerichten wird auch der ge-
samte Querschnitt des jeweiligen Metallbandes
durch die wechselseitigen teilplastischen Biegun-
gen gegen FlieBfiguren unempfindlich. Das ist bei
dem stidndig wachsenden Anteil von warmgewalz-
ten und gebeizten Metallbdndern von groBer Be-
deutung, zumal bei nachfolgenden Verformungen
bei lediglich dressierten Metallbdndern FlieBfiguren
wieder auftreten kdnnen. Denn die Wirkung ledig-
lich des Dressierwalzens verhindert nur im oberfla-
chennahen Bereich Flieffiguren.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anlage
zur Durchfihrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens, insbesondere der Einlaufteil einer Beizlinie flir
kontinuierlich durchlaufende Metallbdnder, mit ei-
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nem Abwickelhaspel, zumindest zwei Treibern, ei-
ner Richtvorrichtung, einer Schere und einer Band-
verbindungsvorrichtung, z. B. SchweiBvorrichtung.
Diese Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB
in Bandlaufrichtung unmittelbar hinter dem Abwik-
kelhaspel ein Bremstreiber, ein Zugtreiber und zwi-
schen dem Bremstreiber und dem Zugtreiber eine
Streckbiegevorrichtung angeordnet sind. Im Rah-
men der Erfindung erzeugen der Zugtreiber und
der Bremstreiber die flir das Streckbiegerichten
des jeweiligen Metallbandes benétigten hohen
Bandzlige von z. B. 20 t bis 50 t bei Banddicken
von 1,0 mm bis 6,0 mm und Bandbreiten von 500
mm bis 2000 mm, und zwar unter Berlicksichti-
gung der jeweiligen WerkstoffkenngréBfen. An der
nachfolgenden Schere werden die nichtgerichteten
Bandenden abgetrennt. Der Abwickelzug am Ab-
wickelhaspel kann klein oder nahezu Null gehalten
werden, so daB8 Beschddigungen an den Bandober-
flichen durch beispielsweise Rutschen der Band-
windungen gegeneinander nicht auftreten. Weiter
lehrt die Erfindung, daB der Bremstreiber als Dres-
siergerilst, z. B. Duo- oder Quarto-Geriist ausgebil-
det ist. In diesem Zusammenhang empfiehlt die
Erfindung ferner, daB der Abwickelhaspel und das
Dressiergerlist in der vorgesehenen Passlinie des
jeweiligen Metallbandes angeordnet sind, also tat-
sdchlich ein tangentialer Bandablauf vom Abwickel-
haspel in den Bremstreiber bzw. das Dressierge-
rist ohne Umlenkung erreicht wird, um die Bildung
von Flieffiguren zu vermeiden. Im Bereich der
Streckbiegevorrichtung kann darliber hinaus eine
Zunderstaubabsaugung vorgesehen sein.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung n3her erldutert. Die einzige Figur zeigt
das Einlaufteil einer Beizlinie fiir kontinuierlich
durchlaufende Metallbdnder, und zwar mit einem
Abwickelhaspel 1, einem Bremstreiber 2, einem
Zugtreiber 3 sowie mit einer zwischen dem Brem-
streiber 2 und dem Zugtreiber 3 angeordneten
Streckbiegevorrichtung 4. Bei dem Ausflihrungsbei-
spiel ist der Bremstreiber 2 als Dressiergerlst aus-
gebildet. In Bandlaufrichtung ist hinter dem Zugtrei-
ber 3 eine Schere 5 zum Schopfen von Bandende
und Bandanfang der jeweils durchlaufenden Metall-
bdnder 6 angeordnet. Dieser Schere 5 folgt eine
SchweiBvorrichtung 7 zum Verbinden bzw. Ver-
schweifien von jeweils dem Bandende des vorlau-
fenden Metallbandes und dem Bandanfang des
nachfolgenden Metallbandes. Die SchweiBvorrich-
tung 7 ist lediglich angedeutet.

Die Anlage laBt ohne weiteres erkennen, daB
das jeweilige Metallband 6 unmittelbar nach dem
Abwickeln von dem Abwickelhaspel 1 in der
Streckbiegevorrichtung 4 streckbiegegerichtet wird.
Der fiir das Streckbiegerichten hinreichend hohe
Bandzug wird - ohne Erh6hung des Abwickelzuges
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- von dem Zugtreiber 3 und dem als Dressiergerlst
ausgebildeten Bremstreiber 2 erzeugt. Folglich wird
das Metallband 6 im Zuge der Bandzugerzeugung
unmittelbar vor dem Streckbiegerichten umlen-
kungsfrei dressiert.

Der Abwickelhaspel 1 und das Dressiergerlst 2
sind in der vorgesehenen Passlinie des jeweiligen
Metallbandes angeordnet, welches folglich umlen-
kungsfrei dem Dressiergerlst 2 zugefiihrt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Behandeln von Metallbdndern,
insbesondere von warmgewalzten Metallbdn-
dern im Einlaufteil einer kontinuierlich durch-
laufenen Beizlinie, wonach das von einem Ab-
wickelhaspel abgewickelte Metallband unter
vorgegebenem Bandzug gerichtet wird, danach
die ungerichteten Bandenden zur Erzeugung
gerichteter Bandenden abgetrennt werden und
anschlieBend das Bandende eines vorlaufen-
den Metallbandes mit dem Bandende eines
nachfolgenden Metallbandes verbunden wird,
dadurch gekennzeichnet, daB das jeweilige
Metallband unmittelbar nach dem Abwickeln
streckbiegegerichtet und ein flir das Streckbie-
gerichten hinreichend hoher Bandzug erzeugt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Metallband im Zuge der
Bandzugerzeugung unmittelbar vor dem
Streckbiegerichten umlenkungsfrei dressiert
wird.

3. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, insbesondere Einlaufteil
einer Beizlinie fir kontinuierlich durchlaufende
Metallb&dnder, mit einem Abwickelhaspel, zu-
mindest zwei Treibern, einer Richtvorrichtung,
einer Schere und einer Bandverbindungsvor-
richtung, z. B. SchweiBvorrichtung, dadurch
gekennzeichnet, daB in Bandlaufrichtung un-
mittelbar hinter dem Abwickelhaspel (1) ein
Bremstreiber (2), ein Zugtreiber (3) und zwi-
schen dem Bremstreiber (2) und dem Zugtrei-
ber (3) eine Streckbiegevorrichtung (4) ange-
ordnet sind.

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Bremstreiber (2) als Dres-
siergerlst, z. B. Duo- oder Quarto-GerUst aus-
gebildet ist.

5. Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Abwickelhaspel (1) und
das Dressiergerlist (2) in der vorgesehenen
Passlinie des jeweiligen Metallbandes (6) an-
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geordnet sind.
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