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@ Verfahren und Anlage zum Beseitigen von Ouerkriimmungen in Metallbandern, insbesondere

diinnen Metallbandern bis 2,0 mm Dicke.

@ Es handelt sich um eine Streckrichtanlage zum
Beseitigen von Querkrimmungen in Metallbdndern
(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
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jeweilige Metallband (1) einstellbare Korrekturrolle
(7) angeordnet. Die Korrekturrolle (7) erhdlt in Ab-
h3ngigkeit von der jeweils erfaBten Querkrimmung
des Metallbandes von einer zwischengeschalteten
Regelvorrichtung (8) Stellsignale zum Ausregeln der
Querkrimmung.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Besei-
tigen von Querkrimmungen in Metallbdndern, ins-
besondere diinnen Metallbdndern bis zu 2,0 mm
Dicke, die im Zuge eines kontinuierlichen Richtens
in einer BandprozeBlinie streckbiegegerichtet, bie-
gegerichtet und/oder zuggereckt werden, wobei die
Querkrimmung im AnschluB an das Streckbiege-
richten und/oder Zugrecken in einem Bereich der
BandprozeBlinie mit wesentlich niedrigerem Band-
zug als im Streckbiegericht- und/oder Zugreckbe-
reich erfaBt wird.

In BandprozeBlinien entstehen unerwiinschte
Kriimmungen in Metallbdndern, wenn diese Metall-
bander Uber Zug- bzw. Bremstrommeln von
Spannvorrichtungen, Streckbiegerollen, Richtrollen
oder Umlenkrollen laufen. Diese Krimmung duBert
sich in der BandprozeBlinie als Querkrimmung und
in einer aus dem Metallband herausgeschnittenen
Tafel als Langskrimmung, die auch als Coilset
bezeichnet wird. Derartige Querkrimmungen und
folglich der Coilset filhren zu Problemen bei der
Weiterverarbeitung der Metallbdndern.

Um derartige Probleme zu vermeiden, ist es
bekannt, die Querkrimmung im Zuge des Streck-
biegerichtens durch Verstellen der in der Eintauch-
tiefe einstellbaren Streckbiegerolle zu kompensie-
ren. Dabei wird die Querkrimmung in einem nach-
folgenden Bereich der BandprozeBlinien mit einem
wesentlich niedrigerem Bandzug gemessen und
ein Stellsignal an die Streckbiegerolle gegeben, die
sich allerdings in einem Bereich der BandprozeBli-
nie mit erhhtem Bandzug befindet (vgl. US-PS 44
57 149). Unbefriedigend ist bei diesem bekannten
Verfahren der erforderliche Einsatz der Streckbie-
gerolle, die bei empfindlichen Metallbdndern Band-
oberflichenschiden hervorrufen kann. AuBerdem
resultiert aus dem Einsatz einer solchen Streckbie-
gerolle ein ungleichmiaBiger Effekt Uber die Band-
breite, da das Metallband im Streckbiegegerist
hohen Zugspannungen ausgesetzt ist und die
Bandstreckung zu einer Verringerung der Bandbrei-
te sowie zu einem mehrachsigen Spannungszu-
stand flhren kann. Besonders nachteilig ist jedoch
die Tatsache, daB durch die Entfernung zwischen
der MeBstelle zum Erfassen der Bandkrimmung
und der Streckbiegerolle eine Totstrecke bzw. Tot-
zeit entsteht, die ein Ausregeln solcher Querkriim-
mungen Uber die Totstrecke unmdglich macht,
welche aus Schwankungen des Bandzuges, der
Banddicke, und der Streckgrenze bzw. Festigkeit
des Bandmaterials resultieren. Folglich k&nnen
nach wie vor Bandabschnitte mit den unerwiinsch-
ten Querkrimmungen entstehen, welche AusschuB
sind und aus dem behandelten Metallband heraus-
geschnitten werden muissen. Das ist in produk-
tionstechnischer und kostenmaBiger Hinsicht auBer-
ordentlich aufwendig.
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AuBerdem kennt man BandprozeBlinien mit
Zugreckanlagen, bei denen die Querkrimmung
nach dem Zugrecken in einem Abschnitt der Band-
prozeBlinie mit wesentlich niedrigerem Bandzug als
im Zugreckbereich mit Korrekturrollen minimiert
werden, die einen unverdnderlichen Durchmesser
aufweisen und eine vorgegebene Umschlingung
bedingen. Nachteilig bei diesem bekannten Verfah-
ren ist die Tatsache, daB die Wahl des Korrekiur-
rollendurchmessers und die vorgegebenen Um-
schlingungen nicht bei sdmtlichen Metallbdndern
die Querkriimmung optimal beseitigen k&nnen, und
zwar ebenfalls unter Berlcksichtigung solcher Pa-
rameter wie Bandzug, Banddicke und Festigkeit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Ausflih-
rungsform anzugeben, wonach sich in der Band-
prozeBlinie bei sdmtlichen Metallbdndern die Quer-
krimmung praktisch ohne Totstrecken bzw. Totzei-
ten in einfacher und funktionsgerechter Weise ein-
wandfrei beseitigen lassen. AuBlerdem soll eine zur
L&sung dieser Aufgabe geeignete Streckrichtanla-
ge geschaffen werden.

Zur L8sung der gestellten Aufgabe lehrt die
Erfindung bei einem Verfahren der eingangs be-
schriebenen Ausfihrungsform, daB8 die Querkrim-
mung in dem Bereich mit dem niedrigeren Band-
zug mittels einer in der Eintauchtiefe einstellbaren
Korrekturrolle ausgeregelt wird. - Diese MaBnah-
men der Erfindung haben zun&chst einmal zur Fol-
ge, daB Totstrecken bzw. Totzeiten nahezug voll-
stdndig eliminiert werden. Hinzu kommt, daB die
Korrekturrolle im Bereich der BandprozeBlinie mit
dem niedrigeren Bandzug gleichmiBig Uber die
gesamte Bandbreite wirkt. AuBerdem ftritt die Quer-
krimmung in diesem Bereich besonders deutlich
hervor und 148t sich einwandfrei messen, so daB
sich fiir smtliche Metallbdnder in der BandprozeB-
linie die Querkrimmung einwandfrei im Sinn einer
Korrektur ausregeln 138t, und zwar unabhidngig von
der jeweiligen Banddicke und Streckgrenze bzw.
Festigkeit.

Eine Streckbiegerichtanlage, die zur Durchfiih-
rung des erfindungsgeméBen Verfahrens beson-
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-
rollensatzes ein MeBgerdt zum Erfassen der Quer-
krimmung des betreffenden Metallbandes ange-
ordnet ist, ist dadurch gekennzeichnet, daB in
Bandlaufrichtung hinter der letzten Zugrolle eine in
der Eintauchtiefe gegen das jeweilige Metallband
einstellbare Korrekturrolle angeordnet ist, und daB
die Korrekturrolle in Abhidngigkeit von der jewsils
erfaBten Querkrimmung von einer zwischenge-
schalteten Regelvorrichtung Stellsignale zum Aus-
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regeln der Querkrimmung erhdlt. Dazu wird die
Korrekturrolle aufgrund der empfangenen Stellsi-
gnale mehr oder weniger tief in das jeweilige
durchlaufende Metallband eingetaucht, so daB eine
exakte Beseitigung der Querkrimmungen gewdhr-
leistet ist. Dazu kann die Korrekturrolle grundsitz-
lich dem MeBgerdt nachgeordnet sein, nach bevor-
zugter Ausflhrungsform der Erfindung ist sie dem
MeBgerdt in Bandlaufrichtung jedoch vorgeordnet.
Im Rahmen der Erfindung besteht auch die M&g-
lichkeit, beidseitig des durchlaufenden Metallban-
des eine Korrekturrolle anzuordnen, um eine positi-
ve und negative Korrektur der auftretenden Quer-
krimmungen zu erreichen. In einem solchen Fall -
aber auch in anderen Fillen - k&nnen die Korrek-
turrollen zwischen zwei Flhrungsrollen angeordnet
sein, die gleichsam Auflagerfunktion flir das jeweils
durchlaufende Metallband erflillen. - Stets besteht
die Md&glichkeit, die Querkrimmung vor dem Be-
sdumen mittels einer nachgeordneten Besdum-
schere zu beseitigen, so daB eine bessere Breiten-
toleranz nach dem Besdumen zur Verfligung steht.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung ndher erldutert; es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Streckrichtan-
lage in schematischer Seitenansicht
ohne Streckbiegerolle,
den Gegenstand nach Fig. 1 in einer
zwischen zwei Flhrungsrollen ange-
ordneten Korrekturrolle,
den Gegenstand nach Fig. 2 mit beid-
seitig des durchlaufenden Metallban-
des angeordneten Korrekturrollen und
eine abgewandelte Ausflihrungsform
des Gegenstandes nach Fig. 1 mit
einer Streckbiegerolle und ferner dem
MeBgerdt 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 Querkrimmungen in Metallb&dndern
1 dargestellt, die eine oder mehrere Spannvorrich-
fungen mit jeweils einem Zugrollensaiz 2 und ei-
nem Bremsrollensatz 3 und bei einer Ausflihrungs-
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 MeBgerit 6 zum Erfas-
sen der Querkrimmung 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-
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turrolle 7 erhdlt von einer zwischengeschalteten
Regelvorrichtung 8 Stellsignale in Abh&ngigkeit von
der jeweils erfaten Querkrimmung zum Ausregeln
dieser Querkrimmung. Dazu wird die in der Ein-
tauchtiefe einstellbare Korrekturrolle 7 entspre-
chend angestellt. Die Korrekturrolle 7 ist nach dem
Ausfihrungsbeispiel dem MeBgerit 6 vorgeordnet.

Ferner kann beidseitig des durchlaufenden Me-
tallbandes 1 eine Korrekturrolle 7 angeordnet sein,
kdnnen ferner die Korrekturrolle 7 bzw. Korrektur-
rollen zwischen zwei Fihrungsrollen 9 angeordnet
sein. Zum Zwecke der Qualitdtsprifung k&nnen
dem MeBgerat 6 ein Treiber 10, eine Schere 11
und eine Inspektionssirecke 12 nachgeordnet sein,
um im Wege der Qualitdtskontrolle Tafeln aus dem
Metallband 1 herauszuschneiden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beseitigen von Querkrimmun-
gen in Metallbdndern, insbesondere diinnen
Metallbdndern bis zu 2,0 mm Dicke, die im
Zuge eines kontinuierlichen Richtens in einer
BandprozeBlinie streckbiegegerichtet, biegege-
richtet und/oder zuggereckt werden, wobei die
Querkrimmung im AnschluB an das Streckbie-
gerichten und/oder Zugrecken in einem Be-
reich der BandprozeBlinie mit wesentlich nied-
rigerem Bandzug als im Streckbiegericht-
und/oder Zugreckbereich erfaBt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Querkrimmung in
dem Bereich mit dem niedrigeren Bandzug
mittels einer in der Eintauchtiefe einstellbaren
Korrekturrolle ausgeregelt wird.

2. Streckrichtanlage zum Durchflihren des Ver-
fahrens nach Anspruch 1, mit zumindest einem
Zugrollensatz und einem Bremsrollensatz und
ggf. mit zumindest einer Streckbiegerolle oder
Biegerollen zwischen dem Zugrollensatz und
dem Bremsrollensatz, wobei in Bandlaufrich-
tung hinter der letzten Zugrolle ein MeBgerat
zum Erfassen der Querkrimmung des betref-
fenden Metallbandes angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, daB in Bandlaufrichtung hinter
der letzten Zugrolle (5) eine in der Eintauchtie-
fe gegen das jeweilige Metallband (1) einstell-
bare Korrekturrolle (7) angeordnet ist, und daB
die Korrekturrolle (7) in Abhingigkeit von der
jeweils erfaBten Querkriimmung von einer zwi-
schengeschalteten Regelvorrichtung (8) Stellsi-
gnale zum Ausregeln der Querkrimmung er-
halt.

3. Streckrichtanlage nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Korrekturrolle (7) dem
MeBgerat (6) vorgeordnet ist.
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Streckrichtanlage nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB beidseitig des
durchlaufenden Metallbandes (1) eine Korrek-
turrolle (7) angeordnet ist.

Streckrichtanlage nach einem der Anspriiche 2
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Korrek-
turrolle (7) bzw. Korrekturrollen zwischen zwei
Fiihrungsrollen (9) angeordnet sind.
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