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(54)  Vorrichtung zum Richten von Metallbandern

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Richten von Metallbdndern (S) mit minde-
stens einem Rollenpaar (9,11;25,27;30,31), wobei
mindestens eine der Rollen (9,11,25,27,30,31) in Rich-
tung (V) des Metallbandes (S) zustellbar ist und wobei
die Drehachsen (D1,D2) der Rollen (9,11,25,27,30,31)
in Arbeitsstellung versetzt zueinander in zwei beabstan-
deten, normal zur Hauptférderrichtung (F) des Metall-
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bandes (S) ausgerichteten Ebenen (E1,E2;E3,E4)
positioniert sind.Die Stellung mindestens einer der Rol-
len (30) ist relativ zur anderen Rolle (31) derart veran-
derbar, dal die Drehachsen (D1,D2) zur Durchfiihrung
eines Walzbetriebes in einer gemeinsamen, normal zur
Hauptférderrichtung (F) des Metallbandes (S) ausge-
richteten Ebene (E5) angeordnet sind.

o

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Vorrichtung zum Richten von Metallbandern
mit mindestens einem Rollenpaar, zwischen dessen
Rollen das Metallband einem Streck- oder Biegezug
unterworfen wird, wobei mindestens eine der Rollen des
Rollenpaares in Richtung des Metallbandes zustellbar
ist und wobei die Drehachsen der Rollen in Arbeitsstel-
lung versetzt zueinander in zwei beabstandeten, normal
zur Hauptférderrichtung des Metallbandes ausgerichte-
ten Ebenen positioniert sind.

[0002] Richt-Vorrichtungen  der  voranstehend
genannten Art werden beispielsweise in Fertigungsstra-
Ren eingesetzt, in welchen aus Brammen oder ande-
rem gegossenen Vormaterial Metallbdnder warm- oder
kaltgewalzt werden. Je nach Anwendungsfall besteht
der Zweck des Richtens der Bander einerseits darin,
Geometrie oder Planheit der Bander zu verbessern.
Andererseits wird die mit dem Richten einhergehende
Streck- und / oder Richtverformung auch genutzt, um
bestimmte technologische Eigenschaften des Bandes
einzustellen.

[0003] Bekannte Vorrichtungen weisen in der Regel
mindestens zwei Richteinheiten auf, welche von dem
Metallband nacheinander durchlaufen werden. In der
ersten Richteinheit wird das Band beispielsweise einem
Streckzug unterworfen, wahrend in der zweiten Richt-
einheit eine Biegeverformung durchgeflhrt wird. Zu die-
sem Zweck weisen die Richteinheiten jeweils ein Paar
von Rollen auf, deren Drehachsen versetzt in zwei
beabstandeten, normal zur Hauptférderrichtung des
Bandes ausgerichteten Ebenen derart positioniert sind,
daR das Band beim Durchlaufen der Richteinrichtung
jeweils entlang eines Abschnitts des Umfangs der Rol-
len gefiihrt ist. Dabei werden zum Erzeugen des Streck-
zuges gleich grofle Rollen eingesetzt, wahrend der
Biegezug durch die Kombination einer gro3en Rolle mit
einer kleinen Rolle erzeugt wird.

[0004] Aufgrund der Komplexitat ihrer einzelnen
Baueinheiten erfordert die Herstellung und der Einsatz
der voranstehend erlduterten Richt-Vorrichtungen
einen groflen finanziellen Aufwand. Dieser Aufwand
erweist sich dann als unwirtschaftlich, wenn die betref-
fende Vorrichtung in einer Fertigungsstralle eingesetzt
wird, in welcher aufgrund der unterschiedlichen Anfor-
derungen an das jeweils hergestellte Metallband ein
Richten des Bandes nicht immer durchgefiihrt wird.
[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, die
Wirtschaftlichkeit einer Vorrichtung der eingangs
genannten Art zu verbessern.

[0006] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dald die
Stellung mindestens einer der Rollen relativ zur ande-
ren Rolle des Rollenpaares derart veranderbar ist, daf3
die Drehachsen der Rollen zur Durchfilhrung eines
Walzbetriebes in einer gemeinsamen, normal zur
Hauptférderrichtung des Metallbandes ausgerichteten
Ebene angeordnet sind.

[0007] Die Erfindung stellt eine Vorrichtung zur Ver-
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figung, die zwei unterschiedliche Bearbeitungsaufga-
ben durchfihren kann. Auf diese Weise ist die
Flexibilitdt einer solchen Vorrichtung erhéht, wodurch im
Ergebnis auch ihre Wirtschaftlichkeit verbessert ist. In
solchen Anwendungsféllen namlich, in denen kein Rich-
ten des Metallbandes gefordert ist, kann ein Walzbe-
trieb durchgefiihrt werden, und umgekehrt. Eine
erfindungsgemaRe Vorrichtung kann folglich sehr viel
haufiger eingesetzt werden, so daf} die Zeiten, in denen
sich eine erfindungsgemale Vorrichtung ungenutzt im
Leerlauf befindet, gegentiber herkémmlichen Richt-Vor-
richtungen deutlich verkirzt sind.

[0008] Dies wird dadurch erreicht, da bei einer
erfindungsgemafRen Vorrichtung die Rollen derart aus-
gerichtet werden kénnen, daR einerseits ein herkdmm-
licher Richt-Betrieb mdglich ist. Andererseits kann eine
erfindungsgemafe Vorrichtung jedoch auch so verstellt
werden, dal} ein Walzbetrieb durchgefiihrt werden
kann, bei dem das Metallband durch einen zwischen
den Rollen ausgebildeten Walzspalt geleitet wird.
Wegen der fluchtenden Ausrichtung der Drehachsen
der Rollen in einer gemeinsamen Normalebene erfolgt
bei diesem Walzen keine Biege- oder Streckverformung
des Metallbandes. Dies erméglicht es, die erfindungs-
gemaRe Vorrichtung beispielsweise zum Walzen des
Metallbandes einzusetzen. Ein solches Walzen wird im
Zuge der Herstellung eines Metallbandes dann durch-
gefuhrt, wenn beispielsweise eine besonders gute Mal3-
haltigkeit des Bandes gefordert wird. Zudem kdnnen
durch einen Dressierstich bestimmte technologische
Eigenschaften des Bandes eingestellt werden.

[0009] Die fiir das Wechseln von der einen in die
andere Betriebsart erforderliche Zeit kann dadurch ver-
kiirzt werden, daf} die relative Stellung der Rollen mit-
tels  Stelleinrichtungen  veranderbar ist. Diese
Stelleinrichtungen kénnen Uber einen eigenen Antrieb
verfigen oder manuell betatigt werden.

[0010] Sofern der zur Verfiigung stehende Bau-
raum ausreicht, ist es zweckmaRig, wenn die Stellung
jeweils nur einer Rolle veranderbar ist, wahrend die
Stellung der anderen Rolle festgelegt ist. Auf diese
Weise kbénnen die Kosten der Herstellung einer
erfindungsgemafen Vorrichtung reduziert werden.
[0011] Kostengunstig und prazise 148t sich die Ver-
anderung der relativen Lage der Rollen dadurch
bewerkstelligen, daf die in ihrer Stellung veranderbare
Rolle von einem Kreuzschlittenantrieb getragen ist.
[0012] Ginstig im Hinblick auf die Flexibilitadt und
Wartungsfreundlichkeit einer erfindungsgemafRen Vor-
richtung ist es dartiber hinaus, wenn die Rollen jeweils
in einer Kassette gelagert sind, welche als Baueinheit
gemeinsam mit den Rollen aus dem Gehause heraus-
nehmbar sind. Der besondere Vorteil dieser Ausgestal-
tung der Erfindung besteht darin, dal die Rollen bei
Verschleil® schnell gewechselt werden kénnen. Ebenso
schnell kdénnen die jeweils benétigten Rollen beim
Wechsel der Betriebsart ausgetauscht werden. Letzte-
res ist insbesondere dann wichtig, wenn die im Walzbe-
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trieb eingesetzten Rollen einen anderen, insbesondere
groReren Durchmesser aufweisen als die Rollen, die im
Richtbetrieb eingesetzt sind.

[0013] Besonders vorteilhaft 143t sich die Erfindung
im Zusammenhang mit solchen Richt-Vorrichtungen
verwirklichen, bei denen mindestens zwei nacheinan-
der von dem Metallband durchlaufene Rollenpaare vor-
handen sind, welche unterschiedliche Richt-
Bearbeitungen des Metallbandes durchfiihren. Sind bei
einer derartigen Vorrichtung die Rollen eines oder bei-
der Rollenpaare in erfindungsgemafer Weise in ihrer
Stellung relativ zueinander ausrichtbar, so kann durch
das eine Rollenpaar eine Walzbearbeitung des Bandes
durchgefihrt werden, wahrend durch das jeweils
andere Rollenpaar nach wie vor eine Richtbearbeitung
des Bandes erfolgt.

[0014] Nachfolgend wird die Erfindung anhand
einer ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
naher erlautert. Es zeigen in schematischer Darstel-
lung:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Richten oder Walzen
von Stahlbandern in einer ersten Betriebs-
stellung in seitlicher Ansicht;

Fig. 2 die Vorrichtung gemaf Fig. 1 in einer zwei-
ten Betriebsstellung in seitlicher Ansicht;

Fig. 3 die Vorrichtung gemaR Fig. 1 in einer dritten
Betriebsstellung in seitlicher Ansicht;

Fig. 4 einen Ausschnitt der Fig. 1 in vergroRerter
Ansicht.

[0015] Die Vorrichtung 1 zum Richten oder Walzen

eines kaltgewalzten Stahlbands S weist ein Gerlst 2 mit
einer oberen und einer unteren Gerusthalfte 3,4 auf. Die
GerUsthalften 3,4 sind gelenkig miteinander verbunden,
so daR das GerUst 2 zum Einfihren des Stahlbands S
oder fir Wartungs- und Montagearbeiten durch Auf-
schwenken der oberen Geriisthélfte 3 gedffnet werden
kann (Fig. 2). In dem Gerust 2 sind zwei Bearbeitungs-
einheiten 5,6 angeordnet, welche das Stahlband S in
seiner im wesentlichen horizontal ausgerichteten
Hauptférderrichtung F nacheinander durchlauft.

[0016] Die erste Bearbeitungseinheit 5 umfafit
einen oberen Halter 7, welcher eine Kassette 8 tragt. In
der Kassette 8 ist eine obere Richtrolle 9 auf Stitzrollen
10 drehbar gelagert. Eine untere Richtrolle 11 ist auf
Stitzrollen 12 in einer unteren Kassette 13 drehbar
gelagert. Die Kassette 13 steht auf der unteren Gerist-
hélfte 3. Beide Kassetten 8, 13 sind jeweils in Fiihrungs-
elementen 14 bzw. 15 derart verschiebbar gehalten,
dald sie in einer quer zur Hauptférderrichtung F des
Stahlbands S gerichteten Bewegung aus dem Gerst 2
gezogen werden kénnen.

[0017] Der Halter 7 ist auf einem Tisch 16 befestigt,
auf dem er in bei geschlossenem Gertist 2 vertikaler
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Bewegungsrichtung V mittels eines automatischen
Stellantriebs 17 auf das Stahlband S zugestellt werden
kann. Der Tisch 16 wiederum ist auf einer orthogonal
zur Bewegungsrichtung V des Halters 7 ausgerichteten
Flhrungsbahn 18 gefiihrt, auf welcher er mittels eines
automatischen Stellantriebs 19 in einer parallel zur
Hauptférderrichtung F des Stahlbands S gerichteten,
horizontalen Bewegungsrichtung H verschiebbar ist.
Der Tisch 16, der Stellantrieb 17, die Fiihrungsbahn 18
und der Stellantrieb 19 bilden gemeinsam einen Kreuz-
schlittenantrieb fir den Halter 7 und die von ihm getra-
gene Kassette 8.

[0018] Die Drehachsen D1,D2 beider Richtrollen
9,11 sind in Betriebsstellung versetzt zueinander in
jeweils zwei unterschiedlichen, normal zur Hauptférder-
richtung F angeordneten Ebenen E1,E2 positioniert
(Fig. 1, Fig. 4).

[0019] Die zweite Bearbeitungseinheit 6 umfalt
einen von der oberen GerUsthalfte 3 getragenen Halter
21, der in einer Flhrungsbahn 22 mittels eines automa-
tischen Stellantriebs 23 in der senkrecht zur Hauptfor-
derrichtung F gerichteten Bewegungsrichtung V
verschiebbar ist. Der Halter 21 tragt eine quer zur
Hauptférderrichtung F aus dem Gertiist 2 herauszieh-
bare Kassette 24, in welcher eine obere Richtrolle 25
auf Stltzrollen drehbar gelagert ist. In einer auf der
unteren Geristhélfte 3 quer zur Hauptférderrichtung F
aus dem GerUst 2 herausziehbar gehaltenen Kassette
26 ist eine Biegerolle 27 drehbar gelagert, deren Durch-
messer groRer ist als der Durchmesser der Richtrolle
25. Die Drehachse D3 der Richtrolle 25 und die Dreh-
achse D4 der Biegerolle 27 sind versetzt zueinander in
zwei beabstandeten, normal zur Hauptférderrichtung F
ausgerichteten Ebenen E3,E4 angeordnet (Fig. 1, Fig.
4).

[0020] Die Kassetten 8,13 der ersten Bearbeitungs-
einheit 5 kdnnen gegen Kassetten 30,31 getauscht wer-
den. In diesen Kassetten 30,31 ist jeweils eine
Arbeitsrollen 32 bzw. 33 drehbar gelagert (Fig. 3).
[0021] Soll mit der Vorrichtung 1 ein Streck-Biege-
Richten des Stahlbandes S durchgefiihrt werden, so
wird zunachst bei gedffnetem Gerlst 2 (Fig. 2) der
Anfang des zu bearbeitenden Stahlbandes S durch das
Gerlst 2 gefiihrt. Die erste Bearbeitungseinheit 5 ist mit
den Kassetten 8,13 bestuickt und der Tisch 16 befindet
sich in seiner vom Stahlband S weitest entfernten Posi-
tion.

[0022] Mittels des Stellantriebs 19 wird nach dem
SchlieRen des Geriists 2 der obere Halter 7 entgegen
der Hauptférderrichtung F soweit auf der Flihrungsbahn
18 verstellt, bis der fir den aufzubringenden Streckzug
erforderliche Versatz zwischen den Ebenen E1,E2 der
Drehachsen D1,D2 der Richtrollen 9,11 erreicht ist.
Anschlieend wird der Halter 7 mittels des Stellantriebs
17 in vertikaler Bewegungsrichtung V abgesenkt, bis
die endgiiltige Arbeitsposition der Richtrolle 8 erreicht
ist. Ebenso wird der Halter 21 mit der Richtrolle 25 mit-
tels des Stellantriebs 23 in seine Arbeitsstellung
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gebracht (Fig. 1). Das durch die Vorrichtung 1 gezo-
gene Stahlband S wird auf diese Weise in der Bearbei-
tungseinheit 5 einem Streckzug unterworfen, wahrend
in der Bearbeitungseinheit 6 ein Biegerichten durchge-
fihrt wird.

[0023] Soll die Vorrichtung 1 im reinen Walzbetrieb
betrieben werden, so werden die Kassetten 8,13 der
ersten Behandlungseinrichtung 5 gegen die Kassetten
30,31 mit den Arbeitsrollen 32,33 ausgetauscht. Dabei
befindet sich der Halter 7 in seiner h6chst angehobenen
Stellung. AnschlieRend wird der Halter 7 auf der Fuh-
rungsbahn 18 so weit in Hauptférderrichtung F des
Stahlbandes S verstellt, bis die Drehachsen D5,D6 der
Arbeitsrollen 32,33 gemeinsam in einer normal zur For-
derrichtung F ausgerichteten Ebene E5 liegen. Durch
Absenken des Halters 7 wird zuletzt der Walzspalt zwi-
schen den Arbeitsrollen 32,33 eingestellt, durch wel-
chen das Stahlband S gezogen wird. Die zweite
Bearbeitungseinheit 6 befindet sich wahrenddessen in
ihrer Ruhestellung, in welcher der obere Halter 21 in
seine hdchst angehobene Position gestellt ist, so dal
keine Biegeverformung des Stahlbandes S durchge-
fuhrt wird (Fig. 3).

[0024] Selbstverstandlich kénnen auch die Kasset-
ten 8,13 bzw. 24,25 der ersten bzw. zweiten Bearbei-
tungseinheit 5,6 gegen Kassetten des jeweils anderen
Typs ausgetauscht werden, um beispielsweise eine
andere Abfolge der Richtziige zu erreichen oder um
einen bestimmten Richtzug doppelt durchzufihren.
Ebenso selbstverstandlich kann sich innerhalb der Vor-
richtung 1 an die Walzbearbeitung in der Bearbeitungs-

einheit 5 eine Richtbearbeitung in der

Bearbeitungseinheit 6 anschlieRen.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0025]

1 Vorrichtung zum Richten oder Walzen Stahl-
bands S

2 Gerist

3 obere Gertsthalfte

4 untere Gerusthalfte

5,6 Bearbeitungseinheiten

7 oberer Halter

8 Kassette

9 obere Richtrolle

10 Stitzrollen

11 untere Richtrolle

12 Stitzrollen

13 Kassette

14,15 Fuhrungselemente

16 Tisch

17 Stellantrieb

18 Fihrungsbahn

19 Stellantrieb

21 Halter

22 Fuhrungsbahn
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23 Stellantrieb

24,25 Kassetten

25 obere Richtrolle

27 Biegerolle

30,31 Kassetten

32,33 Arbeitsrollen

D1 Drehachse der Richtrollen 9

D2 Drehachse der Richtrollen 11

D3 Drehachse der Richtrolle 25

D4 Drehachse der Biegerolle 27

D5 Drehachse der Arbeitsrolle 32

D6 Drehachse der Arbeitsrolle 33

E1,E2  Ebenen normal zur Hauptférderrichtung F
E3,E4  Ebenen normal zur Hauptférderrichtung F
E5 Ebene normal zur Hauptférderrichtung F
F Hauptférderrichtung

H horizontale Bewegungsrichtung

S Stahlband

\% vertikale Bewegungsrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Richten von Metallbédndern (S) mit
mindestens einem Rollenpaar (9,11;25,27;30,31),
zwischen dessen Rollen (9,11,25,27,30,31) das
Metallband (S) einem Streck- oder Biegezug unter-
worfen wird, wobei mindestens eine der Rollen
(9,11,25,27,30,31) des Rollenpaares
(9,11;25,27;30,31) in Richtung (V) des Metallban-
des (S) zustellbar ist und wobei die Drehachsen
(D1,D2) der Rollen (9,11,25,27,30,31) in Arbeits-
stellung versetzt zueinander in zwei beabstande-
ten, normal zur Hauptférderrichtung (F) des
Metallbandes  (S)  ausgerichteten Ebenen
(E1,E2;E3,E4) positioniert sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stellung mindestens einer der
Rollen (30) relativ zur anderen Rolle (31) des Rol-
lenpaares (30,31) derart veranderbar ist, dal® die
Drehachsen (D1,D2) der Rollen (30,31) zur Durch-
fihrung eines Walzbetriebes in einer gemeinsa-
men, normal zur Hauptférderrichtung (F) des
Metallbandes (S) ausgerichteten Ebene (E5) ange-
ordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die relative Stellung der Rollen
(30,31) mittels Stelleinrichtungen (17,19) verander-
bar ist.

3. Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Stellung jeweils nur einer Rolle (30) veranderbar ist,
wahrend die Stellung der anderen Rolle (31) fest-
gelegt ist.

4. \Vorrichtung nach den Ansprichen 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daB die in ihrer Stel-
lung veranderbare Rolle (30) von einem Kreuz-
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schlittenantrieb getragen ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die
Rollen (9,11,25,27,30,31) jeweils in einer Kassette 5
(8,13,24,25,32,33) gelagert sind, welche als Bau-
einheit gemeinsam mit den Rollen
(9,11,25,27,30,31) aus dem Gerlst (2) heraus-
nehmbar sind.

10
Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die im
Walzbetrieb eingesetzten Rollen (30,31) einen
anderen, insbesondere gréReren Durchmesser
aufweisen als die Rollen (9,11), die im Richtbetrieb 15
eingesetzt sind.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal minde-
stens zwei nacheinander von dem Metallband (S) 20
durchlaufene Rollenpaare (9,11;25,27) vorhanden
sind, welche unterschiedliche Richt-Bearbeitungen

des Metallbandes (S) durchfiihren.
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