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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 gegliiht, zum mechani-
schen Vorentzundern streckbiegegerichtet und zum
chemischen und/oder elektrolytischen Nachentzundern
gebeizt wird. - Im Rahmen der Erfindung meint gewalzte
Metallbander bzw. Stahlbander sowohl warmgewalzte
als auch kaltgewalzte Bander.

[0002] Es ist ein derartiges Behandlungsverfahren
bekannt, wonach das betreffende Metallband im Zuge
der Herstellung einer entzunderten Bandoberflache zu-
nachst gegliht, dann zur mechanischen Vorentzunde-
rung streckbiegegerichtet und anschlieRend gestrahlt
und/oder gebirstet wird, um dann zum chemischen Na-
chentzundern gebeizt zu werden, so dal schlief3lich ein
Metall- bzw. Stahlband mit einer sauberen Bandoberfla-
che zur Verfiigung steht. Das Glihen dient im allgemei-
nen zur Beseitigung von Kaltverfestigungen. - Das
Strahlen und/oder Bursten der Metallbander ist verhalt-
nismaRgig zeit- und in anlagentechnischer Hinsicht inve-
stitionsaufwendig. Die daflr erforderlichen Strahlanla-
gen und Birstenmaschinen verursachen erhebliche In-
standhaltungs- und Betriebskosten.

[0003] Bei einem Behandlungsverfahren der ein-
gangs angegebenen Ausgestaltung wird ein Warmband
in Bandlaufrichtung einer Streckbiegerichtvorrichtung
zum Zunderbrechen unterworfen. Daran schlieft sich
eine unbedingt erforderliche Strahlentzunderungsvor-
richtung an, der eine Schleifblrstenvorrichtung folgen
kann. Zwingend sind dariber hinaus ein oder mehrere
Kaltwalzgeriiste sowie eine Glihe mit einer anschlie-
Renden Kihlvorrichtung, der sich wiederum eine
Streckbiegevorrichtung zum Zunderbrechen und eine
weitere Strahlentzunderungsvorrichtung anschliel3en
kénnen. Hierauf kann eine Schleifblrsten- oder Wasch-
birstenvorrichtung folgen, welcher der ferner zwingend
erforderlichen Beize vorgeordnet ist. Hierdurch will man
erreichen, kaltgewalzte Stahlbander aus nichtrosten-
dem Stahl und Metallb&nder insbesondere aus Titanle-
gierungen mit einer aulerst glatten Oberflache herstel-
len zu kénnen, wobei die Oberflache in Abhangigkeit
von dem jeweils verwendeten Werkstoff blank oder matt
sein soll. EP 0 695 808 A1 offenbart ein solches Verfah-
ren bzw. eine solche Vorrichtung, entsprechend dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 2.

[0004] Daruber hinaus ist ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Entzundern und Planieren von Blechban-
dern bekannt. Dabei durchlauft das Blechband im ge-
spannten Zustand mehrere Bereiche von Wechselbie-
gungen mit bestimmtem Streckgrad, und zwar kontinu-
ierlich (vgl. DE 23 50 503 B1).

[0005] Schliedlich wird bei einem Verfahren zum Her-
stellen von kaltgewalzten Stahlb&ndern, insbesondere
Edelstahlbéndern, so vorgegangen, das Warmband in
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einem kontinuierlichen Behandlungsprozel® streckbie-
gegerichtet, strahlentzundert und/oder geburstet, ge-
beizt, auf Bandenddicke kaltgewalzt, unter Schutzgas
gegluht, dressiert und schlie8lich in Planlage gerichtet
wird (vgl. DE 195 05 324 A1). Samtliche vorgenannten
Dokumente zum Stand der Technik erfordern erhebli-
chen anlagentechnischen Aufwand, wie dies zuvor be-
reits skizziert wurde. - Hier will die Erfindung insgesamt
Abhilfe schaffen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen von gewalzten oder gegosse-
nen Metallbandern, insbesondere Stahlbdndern aus
Edelstahl- und Titanlegierungen, der eingangs be-
schriebenen Ausfliihrungsform zu schaffen, wonach die
Entzunderung in kostenreduzierender Weise optimiert
wird. AuRerdem soll eine zur Durchfiihrung dieses Ver-
fahrens geeignete Bandlinie geschaffen werden.
[0007] Diese Aufgabe l6st die Erfindung bei einem
gattungsgemafen Verfahren dadurch, daR das Streck-
biegerichten unmittelbar vor dem Gliihen und das Bei-
zen unmittelbar nach dem Gliihen vorgenommen wer-
den. Unmittelbar meint im Rahmen der Erfindung ohne
Zwischenschaltung von weiteren
Behandlungsmafnahmen. - Uberraschenderweise ist
die mechanische Vorentzunderung signifikant besser,
wenn das Streckbiegerichten vor dem Gliihen stattfin-
det. Es hat sich herausgestellt, dal} die Metallbander
und insbesondere Edelstahlbander so gut vorentzun-
dert werden, daR sie ohne Strahlen und/oder Bursten
mit maximaler Geschwindigkeit in der Bandlinie gefah-
ren werden kénnen und dennoch die Bandflache nach
dem Beizen einwandfrei sauber ist. Insoweit wird nach
Lehre der Erfindung die Entzunderung optimiert, wah-
rend der gesamte Entzunderungsprozel in kostenspa-
render Weise rationalisiert wird. Denn nach Lehre der
Erfindung kann nunmehr auf das Strahlen und/oder Br-
sten der Metall- bzw. Stahlbander und folglich auch in-
soweit auf die sonst erforderlichen anlagentechnischen
Einrichtungen in der Bandbehandlungslinie verzichtet
werden. Daher ist die zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens besonders geeignete Bandbe-
handlungslinie mit zumindest einem Abwickelhaspel, ei-
ner Streckbiegerichteinrichtung zum mechanischen
Vorentzundern, einer Glihe, einer Beize zum chemi-
schen und/oder elektrolytischen Nachentzundern und
einem Aufwickelhaspel dadurch gekennzeichnet, da}
die Streckbiegerichtvorrichtung in Bandlaufrichtung un-
mittelbar vor der Gliihe und die Beize unmittelbar hinter
der Glihe angeordnet ist. Unmittelbar meint in diesem
Zusammenhang ohne Zwischenschaltung von anderen
Bandbehandlungsaggregaten. Das schlief3t folglich
nicht aus, daf} in Bandlaufrichtung vor und/oder hinter
der Streckbiegerichtvorrichtung ein Bandspeicher an-
geordnet sein kann. - Im Rahmen der Erfindung werden
jedenfalls die Investitionskosten von neu zu installieren-
den Bandbehandlungslinien wegen der nicht langer er-
forderlichen Strahlanlagen und Biirstmaschinen erheb-
lich reduziert. Das gilt insoweit auch fir die Instandhal-
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tungs- und Betriebskosten. Eine erfindungsgemalie
Bandbehandlungslinie ohne Strahlanlage und Birstma-
schinen ist auch dann vorteilhaft, wenn aufler warmge-
walzten auch kaltgewalzte Bander gegliiht und gebeizt
werden missen. Denn Ublicherweise mul® bei der Um-
stellung der Bandbehandlungslinie von Warmband auf
Kaltband die sonst erforderliche Strahlanlage gereinigt
werden, damit kein Strahlgut die glatte Oberflache der
Kaltbander beschadigen kann. Das gilt auch fir ver-
schiedene Rollen. Die damit verbundenen Produktions-
ausfallzeiten entfallen bei der erfindungsgemafRen
Bandbehandlungslinie. - Sofern einlaufseitig Bandspei-
cher vorgesehen sind, kann ein Bandspeicher vor und/
oder hinter der Streckbiegerichtvorrichtung angeordnet
sein. Durch den Einsatz solcher Bandspeicher werden
Stillstandsmarkierungen vermieden, die im Bereich der
Streckbiegerollen auftreten kdnnen, wenn das betref-
fende Metallband im Einlaufbereich zum Zwecke des
Bundwechsels oder Anschweil3ens eines nachfolgen-
den Metallbandes angehalten wird. Denn die Bandspei-
cher ermdglichen einen kontinuierlichen Banddurch-
lauf. Dabei kann der vor der Streckbiegerichtvorrichtung
angeordnete Einlaufspeicher so klein gewahlt werden,
daR die Streckbiegerichtvorrichtung wahrend des Band-
stillstandes im Einlauf nur im Kriechbetrieb weiterlauft.
Unter dieser Voraussetzung sind Bandlauf- und Markie-
rungsprobleme vernachlassigbar.

[0008] Im Rahmen der Erfindung laRt sich allerdings
dann vor und/oder hinter der Gliihe bzw. dem Glihofen
eine Strahlmaschine und/oder Biirstmaschine anord-
nen, wenn besonders schwer entzunderbare Metallban-
der nicht nurim Wege des Streckbiegerichtens, sondern
eben auch im Wege des Strahlens und/oder Birstens
mechanisch vorentzundert werden missen. Im Ubrigen
kann der Beize ein Dressiergeriist und/oder eine Streck-
biegerichtanlage nachgeordnet sein, um in Bezug auf
Planheit, Oberflachenrauhigkeit und Glanz die jeweils
verlangten Eigenschaften erreichen zu kénnen. Das
Dressiergerust kann mit texturierten Walzen ausgeru-
stet sein, wenn gemusterte bzw. definierte Bandoberfla-
chen erwinscht sind. Im Ubrigen besteht die Moglich-
keit, das betreffende Metallband nach dem Entzundern
im Wege des Streckbiegerichtens oder vor dem Aufwik-
keln zu spalten und/oder zu besaumen.

[0009] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Die einzige Figur zeigt in schema-
tischer Darstellung eine Bandbehandlungslinie mit ei-
nem Abwickelhaspel 1, einer Schweilmaschine 2, einer
Streckbiegerichtvorrichtung 3, einer als Glihofen aus-
geflihrten Glihe 4, einer Beize 5 und einem Aufwickel-
haspel 6. Die Streckbiegerichtvorrichtung 3 ist in Band-
laufrichtung unmittelbar vor der Gliihe 4 und die Beize
5 unmittelbar hinter der Gliihe 4 angeordnet. AuRerdem
kénnen vor und hinter der Streckbiegerichtvorrichtung
3 Bandspeicher 7, 8 angeordnet sein, welches lediglich
angedeutet ist. Ein Bandspeicher 9 befindet sich regel-
mafig auch hinter der Beize 5.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von gewalzten oder ge-
gossenen Metallbandern, insbesondere Stahlban-
dern aus Edelstahl- und Titanlegierungen, mit einer
entzunderten Bandoberflache, wonach das betref-
fende Metallband gegliiht, zum Vorentzundern
streckbiegegerichtet und zum Nachentzundern ge-
beizt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das
Streckbiegerichten unmittelbar vor dem Glihen
und das Beizen unmittelbar nach dem Glihen vor-
genommen werden.

2. Bandbehandlungslinie zum Durchfiihren des Ver-
fahrens nach Anspruch 1, mit zumindest einem Ab-
wickelhaspel, einer Streckbiegerichtvorrichtung
zum Vorentzundern, einer Gllhe, einer Beize zum
Nachentzundern und einem Aufwickelhaspel, da-
durch gekennzeichnet, daB die Streckbiegericht-
vorrichtung (3) in Bandlaufrichtung unmittelbar vor
der Glihe (4) und die Beize (5) unmittelbar hinter
der Glihe (4) angeordnet sind.

3. Bandbehandlungslinie nach Anspruch 2 mit Band-
speichern, dadurch gekennzeichnet, daB in
Bandlaufrichtung vor und/oder hinter der Streckbie-
gerichtvorrichtung (3) ein Bandspeicher (7, 8) an-
geordnet ist.

Claims

1. A process for producing rolled or cast metal strip,
particularly steel strip comprising special steel al-
loys and titanium alloys, having a descaled strip sur-
face, wherein the metal strip concerned is an-
nealed, is stretcher-and-roller levelled for prelimi-
nary descaling and is pickled for secondary descal-
ing, characterised in that stretcher-and-roller lev-
elling is effected directly before annealing and pick-
ling is effected directly after annealing.

2. A strip treatment line for carrying out the process
according to claim 1, comprising at least one uncoil-
er, a stretcher-and-roller levelling apparatus for pre-
liminary descaling, an annealing installation, a pick-
ling installation for secondary descaling, and a coil-
er, characterised in that in the direction of strip
travel the stretcher-and-roller levelling apparatus
(3) is disposed directly in front of the annealing in-
stallation (4) and the pickling installation (5) is dis-
posed directly after the annealing installation (4).

3. Astrip treatment line according to claim 2, compris-
ing strip accumulators, characterised in that a
strip accumulator (7, 8) is disposed before and/or
after the stretcher-and-roller levelling apparatus (3)
in the direction of strip travel.
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Revendications

1. Procédé de fabrication de bandes métalliques lami-
nées ou coulées, en particulier de bandes d'acier
en alliages d'acier spécial et alliages de titane, avec 5
une surface de bande décalaminée, dans lequel la
bande métallique concernée est recuite, est dres-
sée par traction et flexion pour le prédécalaminage
et est décapée pour le décalaminage de finition, ca-
ractérisé en ce qu'on effectue le dressage partrac- 70
tion et flexion immédiatement avant le recuit et le
décapage immédiatement apres le recuit.

2. Ligne de traitement de bandes pour la mise en
oeuvre du procédé selon la revendication 1, com- 15
portant au moins un dévidoir, un dispositif de dres-
sage par traction et flexion pour le prédécalamina-
ge, une installation de recuit, une installation de dé-
capage pour le décalaminage de finition et un en-
rouleur, caractérisée en ce que le dispositif de 20
dressage par traction et flexion (3) est disposé,
dans le sens de passage de la bande, directement
devant l'installation de recuit (4) et l'installation de
décapage (5) directement derriére l'installation de
recuit (4). 25

3. Ligne de traitement de bandes selon la revendica-
tion 2 avec des stockeurs de bandes, caractérisée
en ce qu'un stockeur de bandes (7, 8) est disposé
devant et/ou derriére le dispositif de dressage par 30
traction et flexion (3), dans le sens de passage de
la bande.
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