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(54)
Bandoberflachen

(57)  Es handelt sich um ein Verfahren zum Herstel-
len von Metallbédndern mit einer entzunderten Band-
oberflache, wonach das jeweilige Metallband gegliht,
streckbiegegerichtet und gebeizt wird. Das Streckbie-
gerichten findet unmittelbar vor dem Gluhen und das

Verfahren und Behandlungslinie zum Herstellen von Metallbdndern mit entzunderten

Beizen unmittelbar nach dem Gliihen statt, so daB eine
besonders saubere Bandoberflache erreicht wird, ohne
dafB ein Strahlen und/oder Bursten des Metallbandes
vor dem Beizen erforderlich ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von gewalzten oder gegossenen Metallbandern,
insbesondere Stahlbandern aus Edelstahl- und Titanle-
gierungen, mit einer entzunderten Oberflache, wonach
das betreffende Metallband gegliht, zum mechani-
schen Vorentzundern streckbiegegerichtet und zum
chemischen und/oder elekirolytischen Nachentzundern
gebeizt wird. - Im Rahmen der Erfindung meint
gewalzte Metallbander bzw. Stahlbander sowohl warm-
gewalzte als auch kaltgewalzte Bander.

[0002] Es ist ein derartiges Behandlungsverfahren
bekannt, wonach das betreffende Metallband im Zuge
der Herstellung einer entzunderten Bandoberflache
zunéchst gegliht, dann zur mechanischen Vorentzun-
derung streckbiegegerichtet und anschlieBend gestrahlt
und/oder geburstet wird, um dann zum chemischen
Nachentzundern gebeizt zu werden, so daf3 schlieBlich
ein Metall- bzw. Stahlband mit einer sauberen Band-
oberflache zur Verflgung steht. Das Gluhen dient im all-
gemeinen zur Beseitigung von Kaltverfestigungen. -
Das Strahlen und/oder Bursten der Metallbander ist ver-
haltnismaBig zeit- und in anlagentechnischer Hinsicht
investitionsaufwendig. Die dafiir erforderlichen Strahl-
anlagen und Burstmaschinen verursachen erhebliche
Instandhaltungs- und Betriebskosten. - Hier setzt die
Erfindung ein.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen von gewalzten oder gegosse-
nen Metallbandern, insbesondere Stahlbandern aus
Edelstahl- und Titanlegierungen, der eingangs
beschriebenen Ausfihrungsform zu schaffen, wonach
die Entzunderung in kostenreduzierender Weise opti-
miert wird. AuBerdem soll eine zur Durchfihrung dieses
Verfahrens geeignete Bandlinie geschaffen werden.
[0004] Diese Aufgabe I6st die Erfindung bei einem
gattungsgemaBen Verfahren dadurch, daB das Streck-
biegerichten unmittelbar vor dem Glihen und das Bei-
zen unmittelbar nach dem Gllhen vorgenommen
werden. Unmittelbar meint im Rahmen der Erfindung
ohne Zwischenschaltung von weiteren Behandlungs-
maBnahmen. - Uberraschenderweise ist die mechani-
sche Vorentzunderung signifikant besser, wenn das
Streckbiegerichten vor dem Gliihen statffindet. Es hat
sich herausgestellt, daB die Metallbdnder und ins-
besondere Edelstahlbander so gut vorentzundert wer-
den, daB sie ohne Strahlen und/oder Birsten mit
maximaler Geschwindigkeit in der Bandlinie gefahren
werden kénnen und dennoch die Bandflache nach dem
Beizen einwandfrei sauber ist. Insoweit wird nach Lehre
der Erfindung die Entzunderung optimiert, wéahrend der
gesamte EntzunderungsprozeB3 in kostensparender
Weise rationalisiert wird. Denn nach Lehre der Erfin-
dung kann nunmehr auf das Strahlen und/oder Blirsten
der Metall- bzw. Stahlbénder und folglich auch insoweit
auf die sonst erforderlichen anlagentechnischen Ein-
richtungen in der Bandbehandlungslinie verzichtet wer-
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den. Daher st die zur Durchfihrung des
erfindungsgeméaBen Verfahrens besonders geeignete
Bandbehandlungslinie mit zumindest einem Abwickel-
haspel, einer Streckbiegerichteinrichtung zum mechani-
schen Vorentzundern, einer Gllhe, einer Beize zum
chemischen und/oder elekirolytischen Nachentzundern
und einem Aufwickelhaspel dadurch gekennzeichnet,
daB die Streckbiegerichtvorrichtung in Bandlaufrichtung
unmittelbar vor der Glihe und die Beize unmittelbar hin-
ter der Gliihe angeordnet ist. Unmittelbar meint in die-
sem Zusammenhang ohne Zwischenschaltung von
anderen Bandbehandlungsaggregaten. Das schlieBt
folglich nicht aus, daB in Bandlaufrichtung vor und/oder
hinter der Streckbiegerichtvorrichtung ein Bandspeicher
angeordnet sein kann. - Im Rahmen der Erfindung wer-
den jedenfalls die Investitionskosten von neu zu instal-
lierenden Bandbehandlungslinien wegen der nicht
langer erforderlichen Strahlanlagen und Burstmaschi-
nen erheblich reduziert. Das gilt insoweit auch fir die
Instandhaltungs- und Betriebskosten. Eine erfindungs-
geméBe Bandbehandlungslinie ohne Strahlanlage und
Burstmaschinen ist auch dann vorteilhaft, wenn auBer
warmgewalzten auch kaltgewalzte Bénder gegliht und
gebeizt werden mussen. Denn Ublicherweise muB bei
der Umstellung der Bandbehandlungslinie von Warm-
band auf Kaltband die sonst erforderliche Strahlanlage
gereinigt werden, damit kein Strahlgut die glatte Ober-
flache der Kaltbénder beschadigen kann. Das gilt auch
fur verschiedene Rollen. Die damit verbundenen Pro-
duktionsausfallzeiten entfallen bei der erfindungs-
gemaéBen Bandbehandlungslinie. - Sofern einlaufseitig
Bandspeicher vorgesehen sind, kann ein Bandspeicher
vor und/oder hinter der Streckbiegerichtvorrichtung
angeordnet sein. Durch den Einsatz solcher Bandspei-
cher werden Stillstandsmarkierungen vermieden, die im
Bereich der Streckbiegerollen auftreten kénnen, wenn
das betreffende Metallband im Einlaufbereich zum
Zwecke des Bundwechsels oder AnschweiBens eines
nachfolgenden Metallbandes angehalten wird. Denn die
Bandspeicher erméglichen einen kontinuierlichen
Banddurchlauf. Dabei kann der vor der Streckbiege-
richtvorrichtung angeordnete Einlaufspeicher so klein
gewahlt werden, daB die Streckbiegerichtvorrichtung
wahrend des Bandstillstandes im Einlauf nur im Kriech-
betrieb weiterlauft. Unter dieser Voraussetzung sind
Bandlauf- und Markierungsprobleme vernachléssigbar.
[0005] Im Rahmen der Erfindung IaBt sich allerdings
dann vor und/oder hinter der Glithe bzw. dem Gluhofen
eine Strahlmaschine und/oder Blrstmaschine anord-
nen, wenn besonders schwer entzunderbare Metallban-
der nicht nur im Wege des Streckbiegerichtens,
sondern eben auch im Wege des Strahlens und/oder
Birstens mechanisch vorentzundert werden miissen.
Im Gbrigen kann der Beize ein Dressiergertst und/oder
eine Streckbiegerichtanlage nachgeordnet sein, um in
Bezug auf Planheit, Oberflachenrauhigkeit und Glanz
die jeweils verlangten Eigenschaften erreichen zu kén-
nen. Das Dressiergerist kann mit texturierten Walzen
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ausgerlstet sein, wenn gemusterte bzw. definierte
Bandoberflachen erwlinscht sind. Im Gbrigen besteht
die Méglichkeit, das betreffende Metallband nach dem
Entzundern im Wege des Streckbiegerichtens oder vor
dem Aufwickeln zu spalten und/oder zu besdumen. 5
[0006] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung néher erlautert. Die einzige Figur zeigt in schema-
tischer Darstellung eine Bandbehandlungslinie mit
einem Abwickelhaspel 1, einer SchweiBmaschine 2, 710
einer Streckbiegerichtvorrichtung 3, einer als Gliihofen
ausgefihrten Gllhe 4, einer Beize 5 und einem Aufwik-
kelhaspel 6. Die Streckbiegerichtvorrichtung 3 ist in
Bandlaufrichtung unmittelbar vor der Gliihe 4 und die
Beize 5 unmittelbar hinter der Glilhe 4 angeordnet. 15
AuBerdem kénnen vor und hinter der Streckbiegericht-
vorrichtung 3 Bandspeicher 7, 8 angeordnet sein, wel-
ches lediglich angedeutet ist. Ein Bandspeicher 9
befindet sich regelmaBig auch hinter der Beize 5.
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1. Verfahren zum Herstellen von gewalzten oder
gegossenen Metallbandern, insbesondere Stahl-
bandern aus Edelstahl- und Titanlegierungen, mit 25
einer entzunderten Bandoberflache, wonach das
betreffende Metallband gegliiht, zum Vorentzun-
dern streckbiegegerichtet und zum Nachentzun-
dern gebeizt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
das Streckbiegerichten unmittelbar vor dem Glihen 30
und das Beizen unmittelbar nach dem Gluhen vor-
genommen werden.

2. Bandbehandlungslinie zum Durchfiihren des Ver-
fahrens nach Anspruch 1, mit zumindest einem 35
Abwickelhaspel, einer Streckbiegerichtvorrichtung
zum Vorentzundern, einer Gliihe, einer Beize zum
Nachentzundern und einem Aufwickelhaspel,
dadurch gekennzeichnet, daB die Streckbiegericht-
vorrichtung (3) in Bandlaufrichtung unmittelbar vor 40
der Gliihe (4) und die Beize (5) unmittelbar hinter
der Gluhe (4) angeordnet sind.

3. Bandbehandlungslinie nach Anspruch 2 mit Band-
speichern, dadurch gekennzeichnet, daB3 in Band- 45
laufrichtung vor und/oder hinter der
Streckbiegerichtvorrichtung (3) ein Bandspeicher
(7, 8) angeordnet ist.
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