
Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets ©  Veröffentlichungsnummer:  0  6 3 5   3 1 9   A I  

E U R O P A I S C H E   P A T E N T A N M E L D U N G  

©  Anmeldenummer:  94105738.2 

@  Anmeldetag:  14.04.94 

int  ci  6  B21D  1/05 

®  Priorität:  13.07.93  DE  4323385 

@  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
25.01.95  Patentblatt  95/04 

©  Benannte  Vertragsstaaten: 
AT  BE  FR  GB  NL  SE 

©  Anmelder:  BWG  BERGWERK-  UND 
WALZWERK-MASCHINENBAU  GMBH 
Mercatorstrasse  74-76 
D-47051  Duisburg  (DE) 

@  Erfinder:  Noe,  Rolf,  Dipl.-Ing. 
Eintrachtstrasse  46 
D-45478  Mülheim  (DE) 
Erfinder:  Noe,  Andreas,  Dr.-mont.  Dipl.-Ing. 
Strippchens  Hof  30 
D-45479  Mülheim  (DE) 

©  Vertreter:  Honke,  Manfred,  Dr.-Ing.  et  al 
Patentanwälte 
Andrejewski,  Honke  &  Partner, 
Postfach  10  02  54 
D-45002  Essen  (DE) 

©  Verfahren  und  Anlage  zum  Beseitigen  von  Querkrümmungen  in  Metallbändern,  insbesondere 
dünnen  Metallbändern  bis  2,0  mm  Dicke. 

©  Es  handelt  sich  um  eine  Streckrichtanlage  zum 
Beseitigen  von  Querkrümmungen  in  Metallbändern 
(1).  Diese  Streckrichtanlage  weist  zumindest  eine 
Spannvorrichtung  mit  einem  Zugrollensatz  (2)  und 
einem  Bremsrollensatz  (3)  auf.  Hinter  der  letzten 
Zugrolle  (5)  ist  eine  in  der  Eintauchtiefe  gegen  das 

jeweilige  Metallband  (1)  einstellbare  Korrekturrolle 
(7)  angeordnet.  Die  Korrekturrolle  (7)  erhält  in  Ab- 
hängigkeit  von  der  jeweils  erfaßten  Querkrümmung 
des  Metallbandes  von  einer  zwischengeschalteten 
Regelvorrichtung  (8)  Stellsignale  zum  Ausregeln  der 
Querkrümmung. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Besei- 
tigen  von  Querkrümmungen  in  Metallbändern,  ins- 
besondere  dünnen  Metallbändern  bis  zu  2,0  mm 
Dicke,  die  im  Zuge  eines  kontinuierlichen  Richtens 
in  einer  Bandprozeßlinie  streckbiegegerichtet,  bie- 
gegerichtet  und/oder  zuggereckt  werden,  wobei  die 
Querkrümmung  im  Anschluß  an  das  Streckbiege- 
richten  und/oder  Zugrecken  in  einem  Bereich  der 
Bandprozeßlinie  mit  wesentlich  niedrigerem  Band- 
zug  als  im  Streckbiegericht-  und/oder  Zugreckbe- 
reich  erfaßt  wird. 

In  Bandprozeßlinien  entstehen  unerwünschte 
Krümmungen  in  Metallbändern,  wenn  diese  Metall- 
bänder  über  Zug-  bzw.  Bremstrommeln  von 
Spannvorrichtungen,  Streckbiegerollen,  Richtrollen 
oder  Umlenkrollen  laufen.  Diese  Krümmung  äußert 
sich  in  der  Bandprozeßlinie  als  Querkrümmung  und 
in  einer  aus  dem  Metallband  herausgeschnittenen 
Tafel  als  Längskrümmung,  die  auch  als  Coilset 
bezeichnet  wird.  Derartige  Querkrümmungen  und 
folglich  der  Coilset  führen  zu  Problemen  bei  der 
Weiterverarbeitung  der  Metallbändern. 

Um  derartige  Probleme  zu  vermeiden,  ist  es 
bekannt,  die  Querkrümmung  im  Zuge  des  Streck- 
biegerichtens  durch  Verstellen  der  in  der  Eintauch- 
tiefe  einstellbaren  Streckbiegerolle  zu  kompensie- 
ren.  Dabei  wird  die  Querkrümmung  in  einem  nach- 
folgenden  Bereich  der  Bandprozeßlinien  mit  einem 
wesentlich  niedrigerem  Bandzug  gemessen  und 
ein  Stellsignal  an  die  Streckbiegerolle  gegeben,  die 
sich  allerdings  in  einem  Bereich  der  Bandprozeßli- 
nie  mit  erhöhtem  Bandzug  befindet  (vgl.  US-PS  44 
57  149).  Unbefriedigend  ist  bei  diesem  bekannten 
Verfahren  der  erforderliche  Einsatz  der  Streckbie- 
gerolle,  die  bei  empfindlichen  Metallbändern  Band- 
oberflächenschäden  hervorrufen  kann.  Außerdem 
resultiert  aus  dem  Einsatz  einer  solchen  Streckbie- 
gerolle  ein  ungleichmäßiger  Effekt  über  die  Band- 
breite,  da  das  Metallband  im  Streckbiegegerüst 
hohen  Zugspannungen  ausgesetzt  ist  und  die 
Bandstreckung  zu  einer  Verringerung  der  Bandbrei- 
te  sowie  zu  einem  mehrachsigen  Spannungszu- 
stand  führen  kann.  Besonders  nachteilig  ist  jedoch 
die  Tatsache,  daß  durch  die  Entfernung  zwischen 
der  Meßstelle  zum  Erfassen  der  Bandkrümmung 
und  der  Streckbiegerolle  eine  Totstrecke  bzw.  Tot- 
zeit  entsteht,  die  ein  Ausregeln  solcher  Querkrüm- 
mungen  über  die  Totstrecke  unmöglich  macht, 
welche  aus  Schwankungen  des  Bandzuges,  der 
Banddicke,  und  der  Streckgrenze  bzw.  Festigkeit 
des  Bandmaterials  resultieren.  Folglich  können 
nach  wie  vor  Bandabschnitte  mit  den  unerwünsch- 
ten  Querkrümmungen  entstehen,  welche  Ausschuß 
sind  und  aus  dem  behandelten  Metallband  heraus- 
geschnitten  werden  müssen.  Das  ist  in  produk- 
tionstechnischer  und  kostenmäßiger  Hinsicht  außer- 
ordentlich  aufwendig. 

Außerdem  kennt  man  Bandprozeßlinien  mit 
Zugreckanlagen,  bei  denen  die  Querkrümmung 
nach  dem  Zugrecken  in  einem  Abschnitt  der  Band- 
prozeßlinie  mit  wesentlich  niedrigerem  Bandzug  als 

5  im  Zugreckbereich  mit  Korrekturrollen  minimiert 
werden,  die  einen  unveränderlichen  Durchmesser 
aufweisen  und  eine  vorgegebene  Umschlingung 
bedingen.  Nachteilig  bei  diesem  bekannten  Verfah- 
ren  ist  die  Tatsache,  daß  die  Wahl  des  Korrektur- 

io  rollendurchmessers  und  die  vorgegebenen  Um- 
schlingungen  nicht  bei  sämtlichen  Metallbändern 
die  Querkrümmung  optimal  beseitigen  können,  und 
zwar  ebenfalls  unter  Berücksichtigung  solcher  Pa- 
rameter  wie  Bandzug,  Banddicke  und  Festigkeit. 

75  Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  der  eingangs  beschriebenen  Ausfüh- 
rungsform  anzugeben,  wonach  sich  in  der  Band- 
prozeßlinie  bei  sämtlichen  Metallbändern  die  Quer- 
krümmung  praktisch  ohne  Totstrecken  bzw.  Totzei- 

20  ten  in  einfacher  und  funktionsgerechter  Weise  ein- 
wandfrei  beseitigen  lassen.  Außerdem  soll  eine  zur 
Lösung  dieser  Aufgabe  geeignete  Streckrichtanla- 
ge  geschaffen  werden. 

Zur  Lösung  der  gestellten  Aufgabe  lehrt  die 
25  Erfindung  bei  einem  Verfahren  der  eingangs  be- 

schriebenen  Ausführungsform,  daß  die  Querkrüm- 
mung  in  dem  Bereich  mit  dem  niedrigeren  Band- 
zug  mittels  einer  in  der  Eintauchtiefe  einstellbaren 
Korrekturrolle  ausgeregelt  wird.  -  Diese  Maßnah- 

30  men  der  Erfindung  haben  zunächst  einmal  zur  Fol- 
ge,  daß  Totstrecken  bzw.  Totzeiten  nahezug  voll- 
ständig  eliminiert  werden.  Hinzu  kommt,  daß  die 
Korrekturrolle  im  Bereich  der  Bandprozeßlinie  mit 
dem  niedrigeren  Bandzug  gleichmäßig  über  die 

35  gesamte  Bandbreite  wirkt.  Außerdem  tritt  die  Quer- 
krümmung  in  diesem  Bereich  besonders  deutlich 
hervor  und  läßt  sich  einwandfrei  messen,  so  daß 
sich  für  sämtliche  Metallbänder  in  der  Bandprozeß- 
linie  die  Querkrümmung  einwandfrei  im  Sinn  einer 

40  Korrektur  ausregeln  läßt,  und  zwar  unabhängig  von 
der  jeweiligen  Banddicke  und  Streckgrenze  bzw. 
Festigkeit. 

Eine  Streckbiegerichtanlage,  die  zur  Durchfüh- 
rung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  beson- 

45  ders  geeignet  ist  und  zumindest  einen  Zugrollen- 
satz  und  einen  Bremsrollensatz  und  ggf.  eine 
Streckbiegerolle  zwischen  dem  Zugrollensatz  und 
dem  Bremsrollensatz  aufweist,  wobei  in  Bandlauf- 
richtung  hinter  der  letzten  Zugrolle  des  letzten  Zug- 

50  rollensatzes  ein  Meßgerät  zum  Erfassen  der  Quer- 
krümmung  des  betreffenden  Metallbandes  ange- 
ordnet  ist,  ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß  in 
Bandlaufrichtung  hinter  der  letzten  Zugrolle  eine  in 
der  Eintauchtiefe  gegen  das  jeweilige  Metallband 

55  einstellbare  Korrekturrolle  angeordnet  ist,  und  daß 
die  Korrekturrolle  in  Abhängigkeit  von  der  jeweils 
erfaßten  Querkrümmung  von  einer  zwischenge- 
schalteten  Regelvorrichtung  Stellsignale  zum  Aus- 
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regeln  der  Querkrümmung  erhält.  Dazu  wird  die 
Korrekturrolle  aufgrund  der  empfangenen  Stellsi- 
gnale  mehr  oder  weniger  tief  in  das  jeweilige 
durchlaufende  Metallband  eingetaucht,  so  daß  eine 
exakte  Beseitigung  der  Querkrümmungen  gewähr- 
leistet  ist.  Dazu  kann  die  Korrekturrolle  grundsätz- 
lich  dem  Meßgerät  nachgeordnet  sein,  nach  bevor- 
zugter  Ausführungsform  der  Erfindung  ist  sie  dem 
Meßgerät  in  Bandlaufrichtung  jedoch  vorgeordnet. 
Im  Rahmen  der  Erfindung  besteht  auch  die  Mög- 
lichkeit,  beidseitig  des  durchlaufenden  Metallban- 
des  eine  Korrekturrolle  anzuordnen,  um  eine  positi- 
ve  und  negative  Korrektur  der  auftretenden  Quer- 
krümmungen  zu  erreichen.  In  einem  solchen  Fall  - 
aber  auch  in  anderen  Fällen  -  können  die  Korrek- 
turrollen  zwischen  zwei  Führungsrollen  angeordnet 
sein,  die  gleichsam  Auflagerfunktion  für  das  jeweils 
durchlaufende  Metallband  erfüllen.  -  Stets  besteht 
die  Möglichkeit,  die  Querkrümmung  vor  dem  Be- 
säumen  mittels  einer  nachgeordneten  Besäum- 
schere  zu  beseitigen,  so  daß  eine  bessere  Breiten- 
toleranz  nach  dem  Besäumen  zur  Verfügung  steht. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  einer 
lediglich  ein  Ausführungsbeispiel  darstellenden 
Zeichnung  näher  erläutert;  es  zeigen: 

Fig.  1  eine  erfindungsgemäße  Streckrichtan- 
lage  in  schematischer  Seitenansicht 
ohne  Streckbiegerolle, 

Fig.  2  den  Gegenstand  nach  Fig.  1  in  einer 
zwischen  zwei  Führungsrollen  ange- 
ordneten  Korrekturrolle, 

Fig.  3  den  Gegenstand  nach  Fig.  2  mit  beid- 
seitig  des  durchlaufenden  Metallban- 
des  angeordneten  Korrekturrollen  und 

Fig.  4  eine  abgewandelte  Ausführungsform 
des  Gegenstandes  nach  Fig.  1  mit 
einer  Streckbiegerolle  und  ferner  dem 
Meßgerät  nachgeschaltetem  Treiber, 
nachgeschalteter  Schere  und  nachge- 
schalteter  Inspektionsstrecke  zum 
Herausschneiden  von  Tafeln  aus  dem 
betreffenden  Metallband  zu  Kontroll- 
zwecken. 

In  den  Figuren  ist  eine  Streckrichtanlage  zum 
Beseitigen  von  Querkrümmungen  in  Metallbändern 
1  dargestellt,  die  eine  oder  mehrere  Spannvorrich- 
tungen  mit  jeweils  einem  Zugrollensatz  2  und  ei- 
nem  Bremsrollensatz  3  und  bei  einer  Ausführungs- 
form  eine  Streckbiegerichtanlage  mit  einer  Streck- 
biegerolle  4  zwischen  dem  zugeordneten  Zugrol- 
lensatz  2  und  Bremsrollensatz  3  aufweist.  In  Band- 
laufrichtung  ist  hinter  der  letzten  Zugrolle  5  des 
letzten  Zugrollensatzes  ein  Meßgerät  6  zum  Erfas- 
sen  der  Querkrümmung  des  betreffenden  Metall- 
bandes  1  angeordnet.  Ferner  ist  in  Bandlaufrich- 
tung  hinter  der  letzten  Zugrolle  5  eine  in  der  Ein- 
tauchtiefe  gegen  das  jeweilige  Metallband  1  ein- 
stellbare  Korrekturrolle  7  angeordnet.  Diese  Korrek- 

turrolle  7  erhält  von  einer  zwischengeschalteten 
Regelvorrichtung  8  Stellsignale  in  Abhängigkeit  von 
der  jeweils  erfaßten  Querkrümmung  zum  Ausregeln 
dieser  Querkrümmung.  Dazu  wird  die  in  der  Ein- 

5  tauchtiefe  einstellbare  Korrekturrolle  7  entspre- 
chend  angestellt.  Die  Korrekturrolle  7  ist  nach  dem 
Ausführungsbeispiel  dem  Meßgerät  6  vorgeordnet. 

Ferner  kann  beidseitig  des  durchlaufenden  Me- 
tallbandes  1  eine  Korrekturrolle  7  angeordnet  sein, 

io  können  ferner  die  Korrekturrolle  7  bzw.  Korrektur- 
rollen  zwischen  zwei  Führungsrollen  9  angeordnet 
sein.  Zum  Zwecke  der  Qualitätsprüfung  können 
dem  Meßgerät  6  ein  Treiber  10,  eine  Schere  11 
und  eine  Inspektionsstrecke  12  nachgeordnet  sein, 

15  um  im  Wege  der  Qualitätskontrolle  Tafeln  aus  dem 
Metallband  1  herauszuschneiden. 

Patentansprüche 

20  1.  Verfahren  zum  Beseitigen  von  Querkrümmun- 
gen  in  Metallbändern,  insbesondere  dünnen 
Metallbändern  bis  zu  2,0  mm  Dicke,  die  im 
Zuge  eines  kontinuierlichen  Richtens  in  einer 
Bandprozeßlinie  streckbiegegerichtet,  biegege- 

25  richtet  und/oder  zuggereckt  werden,  wobei  die 
Querkrümmung  im  Anschluß  an  das  Streckbie- 
gerichten  und/oder  Zugrecken  in  einem  Be- 
reich  der  Bandprozeßlinie  mit  wesentlich  nied- 
rigerem  Bandzug  als  im  Streckbiegericht- 

30  und/oder  Zugreckbereich  erfaßt  wird,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Querkrümmung  in 
dem  Bereich  mit  dem  niedrigeren  Bandzug 
mittels  einer  in  der  Eintauchtiefe  einstellbaren 
Korrekturrolle  ausgeregelt  wird. 

35 
2.  Streckrichtanlage  zum  Durchführen  des  Ver- 

fahrens  nach  Anspruch  1,  mit  zumindest  einem 
Zugrollensatz  und  einem  Bremsrollensatz  und 
ggf.  mit  zumindest  einer  Streckbiegerolle  oder 

40  Biegerollen  zwischen  dem  Zugrollensatz  und 
dem  Bremsrollensatz,  wobei  in  Bandlaufrich- 
tung  hinter  der  letzten  Zugrolle  ein  Meßgerät 
zum  Erfassen  der  Querkrümmung  des  betref- 
fenden  Metallbandes  angeordnet  ist,  dadurch 

45  gekennzeichnet,  daß  in  Bandlaufrichtung  hinter 
der  letzten  Zugrolle  (5)  eine  in  der  Eintauchtie- 
fe  gegen  das  jeweilige  Metallband  (1)  einstell- 
bare  Korrekturrolle  (7)  angeordnet  ist,  und  daß 
die  Korrekturrolle  (7)  in  Abhängigkeit  von  der 

50  jeweils  erfaßten  Querkrümmung  von  einer  zwi- 
schengeschalteten  Regelvorrichtung  (8)  Stellsi- 
gnale  zum  Ausregeln  der  Querkrümmung  er- 
hält. 

55  3.  Streckrichtanlage  nach  Anspruch  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Korrekturrolle  (7)  dem 
Meßgerät  (6)  vorgeordnet  ist. 

3 
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4.  Streckrichtanlage  nach  Anspruch  2  oder  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  beidseitig  des 
durchlaufenden  Metallbandes  (1)  eine  Korrek- 
turrolle  (7)  angeordnet  ist. 

5.  Streckrichtanlage  nach  einem  der  Ansprüche  2 
bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Korrek- 
turrolle  (7)  bzw.  Korrekturrollen  zwischen  zwei 
Führungsrollen  (9)  angeordnet  sind. 
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