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(54)
Vorrichtung

(57)  Es handelt sich um ein Verfahren zum Herstel-
len von grofBformatigen Blechtafeln aus gewalzten Stahl-
oder Metallbandern, wonach das betreffende Band im
Wege einer kontinuierlichen Behandlung zur Reduzie-
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Verfahren zum Herstellen von Blechtafeln, insbesondere grossformatigen Blechtafeln, und

rung von Spannungen warmebehandelt, dann streckbie-
gegerichtet, dann im Wege einer diskontinuierlichen
Behandlung zuggereckt und auf vorgegebene Tafelfor-
mate geschnitten wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von Blechtafeln, insbesondere groBformatigen Blechta-
feln, aus gewalzten Stahl- oder Metallbandern mit vor-
gegebener Banddicke.

In der Flugzeugindustrie, im Schiffoau und in der
Bauindustrie finden in zunehmendem Mafe Blechtafeln
und insbesondere groBformatige Blechtafeln mit Tafel-
formaten von z. B. 2 m x 6 m und Dicken von 3 mm bis
15 mm Verwendung. Bei der herkémmlichen Herstellung
solcher Blechtafeln miissen die durch das unterschied-
liche Abkihlen nach dem Warmwalzen entstandenen
inneren Spannungen im Wege einer Warmbehandlung
weitgehend eliminiert werden. Nach dieser Warmbe-
handlung - Glithen und Abkuhlen - sind die Blechtafeln
aber nicht mehr plan. Wegen der hohen Anforderungen
an die Planheit werden solche Blechtafeln in stationaren
Rollenrichtmaschinen und Zugreckmaschinen diskonti-
nuierlich behandelt. Bei der mechanischen und insbe-
sondere  abspanenden  Bearbeitung  derartiger
Blechtafeln entstehen haufig wieder Verwerfungen, Beu-
len oder dergleichen Unplanheiten, die sich im Wege
eines lokalen Nachrichtens nicht zufriedenstellend
beseitigen lassen. Vielmehr ist dazu das Zugrecken der
einzelnen Blechtafeln oberhalb der Streckgrenze erfor-
derlich, um tatsachlich eine hinreichende Freiheit von
inneren Spannungen zu erreichen. Sowohl im Zuge der
Warmebehandlung als auch im Zuge des Zugreckens
mussen die Blechtafeln eingespannt werden. Das gilt
auch fur das Zuschneiden der Blechtafeln. Die aus dem
Einspannen resultierenden Klemmstellen miissen oft
Uber die gesamte Tafellange bzw. -breite an beiden Tafel-
enden abgeschnitten werden. Das gleiche gilt far Ein-
schnirstellen  im  Ubergangsbereich  von  den
Klemmstellen zum gleichmaBigen Tafelquerschnitt. Dar-
aus resultieren groBe Verluste an Stahl bzw. Metall.
AuBerdem stéren der Zwischentransport und die Zwi-
schenlagerung der Blechtafeln, so daB deren Fertigung
insgesamt verhéltnismaBig unwirtschaftlich ist.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zum Herstellen von Blechtafeln und insbesondere
groBformatigen Blechtafeln der eingangs beschriebe-
nen Ausflihrungsform anzugeben, wonach ein rationelle
und wirtschaftliche Tafelfertigung gewahrleistet ist.

Diese Aufgabe 16st die Erfindung bei einem gat-
tungsgemaBen Verfahren dadurch, dafB das betreffende
Stahl- oder Metallband im Wege einer kontinuierlichen
Behandlung zunachst zur Reduzierung von Spannun-
gen warmebehandelt, nach dem Warmebehandeln
streckbiegegerichtet und nach dem Streckbiegerichten
im Wege einer diskontinuierlichen Behandlung um ein
vorgegebenes MaB zuggereckt und nach dem Zugrek-
ken in vorgegebene Tafelformate geschnitten wird. Im
Rahmen der Erfindung kénnen die warm- oder kaltge-
walzten Bander nicht nur aus Stahl, sondern auch aus
solchen Metallen wie Aluminium, Kupfer, Messing, Titan
oder dergleichen bestehen. Die Stahl- oder Metallban-
der kénnen eine Lange von 100 m bis etwa 1200 m
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haben und sind zu Coils gewickelt. Diese Stahl- bzw.
Metallbander durchlaufen die Stationen zum Warmebe-
handeln und Streckbiegerichten kontinuierlich in einem
Kontiteil und werden erst in einem diskontinuierlichen
Behandlungsteil nach dem Zugrecken zu Tafeln
geschnitten und schlieBlich gestapelt. Die Warmebe-
handlung der Stahl- bzw. Metallbander durch span-
nungsarmes Glihen und anschlieBendes Luftabkiihlen
oder Abschrecken mit Wasser ist auBBerordentlich diffizil
und kann erneut innere Spannungen und Verwerfungen
hervorrufen. Deshalb wird ein Streckbiegerichtvorgang
nachgeschaltet, der solche Formanderungen wieder
korrigiert und fur die erforderliche Planheit sorgt. Aller-
dings hinterlaBt das Streckbiegerichten Biegerestspan-
nungen, die an der Oberflaiche der Stahl- bzw.
Metallbandern als Druckspannungen und im Kern als
Zugspannungen auftreten und im Gleichgewicht stehen.
Diese Biegerestspannungen lassen sich jedoch in der
nachfolgenden Bearbeitungsstufe durch einfaches Zug-
recken in der Langsachse der Stahl- bzw. Metallbander
beseitigen. - Bei diinnen Stahl- oder Metallbandern bis
zu einer Dicke von 2 mm kénnen eine bloBe Warmebe-
handlung und anschlieBendes Streckbiegerichten zur
Erzeugung der erforderlichen Planheit und inneren
Spannungsfreiheit genligen, wenn die Stahl- bzw.
Metallbandern im Zuge des Streckbiegerichtens priméar
Zugspannungen und lediglich sekundar Biegespannun-
gen unterworfen werfen, also im wesentlichen ein Strek-
ken und folglich Zugrecken stattfindet. Die Stahl- bzw.
Metallbander kénnen anschlieBend zu Tafeln geschnit-
ten werden, ohne daB zuvor ein diskontinuierliches Zug-
recken wie bei dicken Stahl- und Metallbéandern
erforderlich ist.

Weitere erfindungswesentliche Merkmale sind im
folgenden aufgefiihrt. So kann das Stahl- oder Metall-
band vor dem Warmebehandeln zur Beseitigung von
Coilset geradegerichtet werden. Auch das gilt bevorzugt
fur dicke Stahl- oder Metallbander. Vorzugsweise wird
das Stahl- oder Metallband nach dem Richten und vor
dem Warmebehandeln vorbesdumt und nach dem Zug-
recken und vor dem Schneiden in Blechtafeln endbe-
sdumt, d. h. mittels einer Besdumschere auf die
gewlnschte Endbreite gebracht. Nach Lehre der Erfin-
dung wird das Stahl- oder Metallband mit einem Streck-
grad von 0,5 % bis 3,0 % zuggereckt, um die
Eigenspannungen vollstandig zu beseitigen. In diesem
Zusammenhang sieht die Erfindung vor, daB das Stahl-
oder Metallband mit sich Gberdeckenden Klemmstellen
zuggereckt wird und die Klemmstellen wie auch Ein-
schnirstellen im Zuge der Endbesaumung unter Bildung
der vorgegebenen Tafelformate herausgeschnitten wer-
den. Nach dem Zugrecken werden die Klemmstellen
gebffnet und wird das betreffende Stahl- oder Metall-
band entsprechend der gewiinschten Tafellange vorge-
fahren. Das Metall- oder Stahlband wird mit den
Markierungen seiner ersten Klemmstelle so verfahren,
daB sich diese Markierungen mit der zweiten Klemmst-
elle Gberdecken. Auf diese Weise werden die Material-
verluste beim Herausschneiden der Blechtafeln um 50
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% reduziert, wenn im Auslaufteil der Behandlungslinie
die Klemmstellen und Einschnirstellen herausgeschnit-
ten werden. Erst hier entstehen die Blechtafeln mit den
gewiinschten Tafelformaten, die auf einem Rollgang zu
einer Stapelstation gebracht werden. - Im Rahmen der
Erfindung kann das Stahl- oder Metallband vor dem
Streckbiegerichten dressiert werden, um ein optimales
Oberflachenfinish zu erhalten. - Nach einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung mit selbstandiger
Bedeutung werden Stahl- oder Metallbander mit einer
Banddicke bis zu 15 mm, vorzugsweise 3 mmbis 15 mm,
und einer Bandbreite bis zu 3000 mm, vorzugsweise 600
mm bis 3000 mm, in Blechtafeln bis zu einer Lange von
20 000 mm verarbeitet.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anlage zur
Durchfohrung des beanspruchten Verfahrens, welche
gekennzeichnet ist durch einen kontinuierlich arbeiten-
den Anlagenteil mit in Bandlaufrichtung zumindest einer
Warmebehandlungsvorrichtung mit einer Gluh- und
einer Kohlvorrichtung und mit einer nachgeschalteten
Streckbiegevorrichtung und durch einen diskontinuier-
lich arbeitenden Anlagenteil mit einer Zugreckvorrich-
tung und einer nachgeschalteten Schneidvorrichtung.
Der Warmebehandlungsvorrichtung kann eine Richtvor-
richtung vorgeordnet sein. Der Streckbiegevorrichtung
kann ein Dressiergerst vorgeschaltet sein. Der Zug-
reckvorrichtung kann eine Besaumvorrichtung nachge-
schaltet sein, die folglich  zwischen der
Zugreckvorrichtung und der Schneidvorrichtung ange-
ordnet ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig-
lich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
naher erldutert; Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Bandbehandlungs-
bzw. Bearbeitungslinie in schematischer Dar-
stellung und

Fig. 2 in schematischer Darstellung den Bandvor-

schub mit sich tiberdeckenden Klemmstellen
in der Zugreckvorrichtung.

In den Figuren ist eine Anlage zum Herstellen von
Blechtafeln 1 und insbesondere groBformatigen Blech-
tafeln aus Warm- oder kaltgewalztem Stahl- oder Metall-
band 2 dargestellt. Diese Anlage weist eine
Abwickelvorrichtung 3 und sich in Bandlaufrichtung
anschlieBende Richtvorrichtung 4 zur Beseitigung von
Coilset auf. Es folgen eine Bandtrennvorrichtung 5 und
Bandverbindungsvorrichtung 6 sowie ein Treiber 7, dem
eine Vorbesdumvorrichtung 8 folgt. Daran schliefBt sich
eine Warmebehandlungsvorrichtung 9 mit einer Gliih-
und einer Kahlvorrichtung 9a, 9b an, der ein Bandspei-
cher 10 vorgeordnet ist. Dem Bandspeicher 10 folgt ein
Dressiergerust 11, dem eine Streckbiegevorrichtung 12
nachgeordnet ist. Unter Zwischenschaltung eines weite-
ren Bandspeichers 13 folgt dann eine Zugreckvorrich-
tung 14 mit einer ortsfesten Spannbacke 15 und einer
ortsbeweglichen Spannbacke 16, die von hydraulischen
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oder pneumatischen Zylindern 17 im Zuge des Zugrek-
kens vorgefahren wird. Der Zugreck-Hub ist gestrichelt
angedeutet. AnschlieBend folgen ein Treiber 18, eine
Schneidvorrichtung 19 und SchlieBlich ein Rollgang 20
zur Aufnahme und zum Abtransport der auf Endmaf
geschnittenen Blechtafeln 1.

In der Zugreckvorrichtung 14 werden die herzustel-
lenden Blechtafeln 1 noch im Bandzustand zuggereckt,
wobei die Klemmstelle A stationar bleibt und das betref-
fende Stahl- oder Metallband mitden Klemmarkierungen
von A auf die einstellbare Klemmstelle B so vorgefahren
wird, daB sich die Klemmmarkierungen tberdecken.

Im Ergebnis lassen sich nach Lehre der Erfindung
nunmehr Blechtafeln 1 und insbesondere groBformatige
Blechtafeln im Bandzustand derart behandeln, daB die
erforderliche Planheit und Spannungsfreiheit gewahrlei-
stet ist, wenn das betreffende Stahl- bzw. Metallband 2
in Blechtafeln 1 geschnitten wird, die sich durch hohe
Lebensdauer auszeichnen missen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Blechtafeln, insbe-
sondere groBformatigen Blechtafeln, aus gewalzten
Stahl- oder Metallbéandern mit vorgegebener Band-
dicke, dadurch gekennzeichnet, daB das betref-
fende Stahl- oder Metallband im Wege einer
kontinuierlichen Behandlung zunachst zur Reduzie-
rung von Spannungen warmebehandelt, nach dem
Warmebehandeln streckbiegegerichtet und nach
dem Streckbiegerichten im Wege einer diskontinu-
ierlichen Behandlung um ein vorgegebenes MafB
zuggereckt und nach dem Zugrecken in vorgege-
bene Tafelformate geschnitten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das Stahl- oder Metallband vor dem War-
mebehandeln zur Beseitigung von Coilset
geradegerichtet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Stahl- oder Metallband nach dem
Richten und vor dem Warmebehandeln vorbesaumt
und nach dem Zugrecken und vor dem Schneiden
in Blechtafeln endbesaumt wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Stahl- oder
Metallband mit einem Streckgrad von 0,5 % bis 3,0
% zuggereckt wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Stahl- oder
Metallband mit sich Giberdeckenden Klemmstellen
zuggereckt wird und die Klemmstellen im Zuge der
Endbesdumung unter Bildung der vorgegebenen
Tafelformate herausgeschnitten werden.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Stahl- oder
Metallband vor dem Streckbiegerichten dressiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Stahl- oder
Metallband mit einer Banddicke bis zu 15 mm, vor-
zugsweise 3 mm bis 15 mm, und einer Bandbreite
bis zu 3000 mm, vorzugsweise 600 mm bis 3000
mm, in Blechtafeln bis zu einer Lange von 20 000
mm verarbeitet wird.

Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, gekennzeichnet
durch einen kontinuierlich arbeitenden Anlagenteil
mit in Bandlaufrichtung zumindest einer Warmebe-
handlungsvorrichtung (9) mit einer Gllh- und einer
Kuhlvorrichtung (9a, 9b) und einer der Warmebe-
handlungsvorrichtung (9) nachgeschalteten Streck-
biegevorrichtung (12) und durch  einen
diskontinuierlich arbeitenden Anlagenteil mit einer
Zugreckvorrichtung (14) und einer nachgeschalte-
ten Schneidvorrichtung (19).

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Warmebehandlungsvorrichtung (9) eine
Richtvorrichtung (4) vorgeschaltet ist.

Anlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Streckbiegevorrichtung (12) ein
Dressiergerust (11) vorgeschaltet ist.

Anlage nach einemder Anspriiche 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daf3 zwischen der Zugreckvorrich-
tung (14) und der Schneidvorrichtung (19) eine
Besaumvorrichtung angeordnet ist.
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