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(54) Anlage und Verfahren zur Behandlung eines Metallbandes oder -bleches

(57) Um eine Anlage zur Behandlung eines Metall-
bandes oder - bleches (4, 204) mit mindestens zwei Be-
handlungseinheiten (1,2,3) weiterzubilden, so daß sie
eine höhere Flexibilität für den Anlagenbetreiber bietet,
sollen die Behandlungseinheiten (1,2,3) über Kopp-
lungseinheiten (11,12) flexibel miteinander verbunden
sein für einen kontinuierlichen Bandfluß durch eine aus-
gewählte Gruppe von Behandlungseinheiten und die
einzelnen Behandlungseinheiten so angeordnet sein,
daß sie auch eigenständig mit einem separaten Band-
durchlauf betreibbar sind. Zudem wird ein entsprechen-
des Verfahren vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage sowie ein
Verfahren zur Nachbehandlung eines Metallbandes
oder -bleches, insbesondere aus Stahl mit mindestens
zwei Behandlungseinheiten.
[0002] Es ist bekannt, warmgewalztes Band nach
dem Warmwalzen einer Nachbehandlung durch Kalt-
walzen und Oberflächenbeschichten zu unterziehen.
Das Kaltwalzen dient dazu, die Oberfläche des war-
mumgeformten Bandes zu glätten, eine hohe Maßge-
nauigkeit zu erreichen, eine höhere Festigkeit durch
Kaltverfestigung oder kleinere Abmessungen zu erzie-
len. Das Aufbringen einer Schutzschicht dient zum Kor-
rosionsschutz der Metallbandoberfläche. Bevor solche
Schutzschichten auf die Bandoberfläche - beispielswei-
se durch Feuerverzinken- aufgebracht werden können,
muß die Oberfläche entsprechend vorbereitet werden,
was insbesondere das Entfernen von Zunder- bzw.
Oxidschichten einschließt. Eine bekanntes Reinigungs-
verfahren ist das Beizen, bei dem das Metallband mit-
tels Säuren gereinigt wird.
[0003] Dieser (Nach-)Behandlungsprozeß erfolgt
herkömmlicherweise in mehreren Schritten auf mehre-
ren Anlageneinheiten, wobei das Band nach Durchlau-
fen einer jeden Anlageneinheit wieder aufgehaspelt
wird und vor Durchlaufen der nächsten Anlageneinheit
wieder enthaspelt wird. In der EP 0 863 222 A1 wird als
bekannt beschrieben, daß das Beizen des Warmban-
des und Reduzieren des Bandes auf Fertigdicke in ei-
nem separaten oder auch an die Beizeinrichtung per-
manent gekoppelten Kaltwalzwerk stattfinden kann. An-
schließend werden die kaltgewalzten Bänder zu Bun-
den gewickelt und zu einer entfernt gelegenen Feuer-
verzinkungsanlage transportiert, um dort oberflächen-
beschichtet zu werden. Des weiteren ist aus der EP 0
863 222 A1 bekannt, den Kaltwalzprozeß mit dem Beiz-
und dem Verzinkungsprozeß in einer Gesamtanlage in
einer durchlaufenden Linie permanent zu koppeln. Die
Bandbehandlungsanlage umfaßt einen Einlaufteil, an
den sich ein Beizteil und ein Reduziergerüst zum Kalt-
walzen sowie unmittelbar in Linie ein Verzinkungsteil
anschließen und endet mit einem Auslaufteil.
[0004] Eine solche Kopplung der Einheiten Beize,
Kaltwalzgerüst und Beschichtungsanlage ist auch aus
der EP 0 613 736 A1 bekannt. Auch hier wird das Band
in Linie durch die drei hintereinander miteinander ge-
koppelten Einheiten geführt. Durch diese bekannte
Kopplung von Kaltwalzen und Beschichtungsanlage
entfällt das zeitaufwendige und teure Coilhandling.
[0005] Neben diesem Vorteil weist eine solche Ge-
samtanlage, die mehrere Behandlungsteile- bzw. -ein-
heiten in Linie, umfaßt, gleichwohl den Nachteil einer
begrenzten Flexibilität auf, weil das nachzubehandeln-
de Band nur die Gesamtanlage in der vorgegebenen
Reihenfolge durchlaufen kann.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage zur Behandlung eines Metallbandes sowie ein

Verfahren zu schaffen, die diesen Nachteil nicht aufwei-
sen, d.h. eine höhere Flexibilität für den Anlagenbetrei-
ber bieten.
[0007] Diese Aufgabe wird durch die Anlage mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 und dem Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 17 gelöst. Vorteilhafte Wei-
terentwicklungen sind in den Unteransprüchen be-
schrieben.
[0008] Erfindungsgemäß sind gemäß der Anlage
bzw. dem Anlagenlayout die einzelnen Behandlungs-
einheiten sowohl eigenständig als auch gekoppelt be-
treibbar. Die Behandlungseinheiten sind über Kopp-
lungseinheiten flexibel miteinander verbunden, wobei
sowohl ein Banddurchfluß durch eine separate Bandbe-
handlungseiheit als auch ein kontinuierlicher Bandfluß
durch eine ausgewählte Gruppe von Behandlungsein-
heiten und somit einer vorher bestimmten Behand-
lungsschrittabfolge möglich ist.
[0009] Vorzugsweise sind die Behandlungseinheiten
parallel zueinander angeordnet und sind derart mit
Kopplungseinheiten, die Mittel zum Befördern des Ban-
des von einer Behandlungseinheit zu einer parallel be-
nachbarten Behandlungseinheit aufweisen, verbunden,
daß ein mäandrierenden Bandfluß innerhalb der Anlage
entsteht. Mäandrierend bedeutet in diesem Zusammen-
hang sich schlangenförmig bewegend bzw. eine Reihe
von Windungen durchlaufend, die nicht notwendiger-
weise den gleichen Radius haben müssen.
[0010] Die Kopplungseinheiten ermöglichen hierbei
einen flexiblen Bandfluß, ausgehend von einer ersten
Behandlungseinheit in eine benachbarte Behandlungs-
einheit, die nicht unbedingt unmittelbar benachbart sein
muß. Die jeweilige Behandlungseinheit, in der der
Bandanfang eingeleitet wird, wird von dem Anlagenbe-
treiber je nach Erfordernis bestimmt.
[0011] Nach einer ersten, besonders bevorzugten,
Ausführungsform der Erfindung ist jede Behandlungs-
einheit als vollständig eigenständige bzw. separate Ein-
heit ausgebildet, indem sie einen Einlaufteil, einen Pro-
zeßteil und einen Auslaufteil umfaßt. Die Behandlungs-
einheiten weisen einen ersten Übergang zwischen dem
Einlaufteil und dem Prozeßteilanfang sowie einen zwei-
ten Übergang zwischen dem Prozeßteilende und dem
Auslaufteil auf, wobei die jeweiligen Kopplungseinhei-
ten an mindestens einem dieser Übergänge jeder Ein-
heit angeordnet sind. Das Band, das nacheinander ver-
schiedene Behandlungsvorgänge durchlaufen soll, wird
somit von einem Prozeßteil in den nächsten mäandrie-
rend befördert.
[0012] Hieraus ergibt sich der Vorteil einer hohen Fle-
xibilität der Gesamtanlage, weil je nach Bedarf jede Ein-
heit sowohl separat bzw. völlig unabhängig von den an-
deren Behandlungseinheiten betrieben werden kann
oder eine beliebige Kette aus Behandlungseinheiten
durch die Kopplungseinheiten geschaffen werden kann.
Auf diese Weise kann ein Anlagenbetreiber leichter auf
verfügbarem Material und anfallende Produktionsspit-
zen reagieren.
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[0013] Nach einer Weiterentwicklung der ersten Aus-
führungsform weist jede Behandlungseinheit in Abhän-
gigkeit der Richtung von dem Einlauf- zu dem Auslauf-
teil eine Grund-Bandförderrichtung auf. Die Behand-
lungseinheiten sind so parallel zueinander angeordnet,
daß die Grund-Bandförderrichtungen unmittelbar be-
nachbarter Behandlungseinheiten gegensinnig verlau-
fen, wobei jeweils das Prozeßteilende einer Behand-
lungseinheit und der Prozeßteilanfang einer benachbar-
ten Behandlungseinheit über eine gemeinsame Kopp-
lungseinrichtung verbunden sind. Hierzu sind die Be-
handlungseinheiten so parallel zueinander auf gleicher
Höhe angeordnet, daß der Einlaufteil einer Behand-
lungseinheit dem Auslaufteil einer jeweils anderen be-
nachbarten Behandlungseinheit entspricht und wobei
die Bandlaufrichtung der einzelnen Behandlungseinhei-
ten zueinander gegenläufig ist.
[0014] Nach einer anderen Weiterentwicklung sind
die Einheiten so parallel zueinander angeordnet, daß
der Einlaufteil einer Einheit dem Einlaufteil einer jeweils
anderen benachbarten Einheit entspricht. Das Band
wird - falls es einer Behandlungskette unterworfen wird
-durch den Prozeßteil gefördert, anschließend in gegen-
sinniger Richtung wieder zurück, um über Kopplungs-
mittel am Anfang des Prozeßteils in den Prozeßteil der
benachbarten Einheit einzutreten. Bei der Rückbeförde-
rung kann das Band beispielsweise, wenn es nicht mehr
dem Prozeßteil ausgesetzt werden soll, entlang der Hal-
lendecke befördert werden.
[0015] Bei beiden Weiterentwicklungen findet eine
mäandrierende Bandförderung statt, wobei die Windun-
gen nach der ersten Art in etwa gleich groß sind, wäh-
rend nach der zweiten Art einer engen Windung inner-
halb eines ersten Prozeßteils eine große Windung zu
einem nächsten Prozeßteil folgt und so weiter.
[0016] Die Kopplungseinheit kann sowohl zwei unmit-
telbar benachbarte Behandlungseinheiten miteinander
verbinden oder dient zur Verbindung von zwei paralle-
len, aber nicht unmittelbar benachbarten, Einheiten,
wenn zum Beispiel eine relativ selten zu fahrende Be-
handlungskette gefahren werden soll. Die Kopplung
zweier weiter voneinander entfernten Behandlungsan-
lagen wird über eine entsprechende Bandführung bzw.
- umlenkung erreicht.
[0017] Bevorzugt handelt es sich bei der erfindungs-
gemäßen Anlage um eine Anlage zur Behandlung eines
Metallbandes, ausgehend von gewalztem Vorband. Die
Anlage umfaßt mindestens zwei Behandlungseinhei-
ten, bei denen es sich um eine Einheit zur Vorbereitung
der Bandoberfläche und/oder eine Einheit zum Aufbrin-
gen einer Schutzschicht auf die Bandoberfläche und/
oder eine Einheit zum Kaltwalzen handelt.
[0018] Eine weitere Ausführungsform der Erfindung
schlägt vor, daß die Einheiten parallel zueinander ver-
setzt angeordnet sind. Es empfiehlt sich hierbei, daß die
Einheiten mindestens einen Einlaufteil und einen Pro-
zeßteil umfassen und so angeordnet sind, daß das Pro-
zeßteilende der einen Einheit in etwa auf der gleichen

Höhe mit dem Prozeßteilanfang der benachbarten Ein-
heit angeordnet ist, um einen mäandrierenden Über-
gang zu ermöglichen.
[0019] Eine konkrete Ausführungsform bietet einen
besonderen Vorteil. Es wird vorgeschlagen, daß eine
Einheit zum Vorbereiten der Oberfläche und eine zweite
Einheit zum Aufbringen einer Schutzschicht miteinan-
der kombiniert werden, die beide einen Einlaufteil auf-
weisen, währen die Einheit zum Vorbereiten der Ober-
fläche keinen Auslaufteil aufweist. Es kann nun warm-
gewalztes Vorband separat in der ersten Einheit gerei-
nigt werden und anschließend in der zweiten Einheit
oberflächenbeschichtet werden, wobei die zweite Ein-
heit durch den separaten Eingang wahlweise mit Kalt-
band bestückt wird. Es ergibt sich ein Anlagenkonzept
mit zwei separaten Einlaufteilen. Der Vorteil dieses An-
lagen-Layouts ist, daß verzundertes Warmband völlig
getrennt von einem Kaltband in die Anlage eingebracht
wird und somit der Zunderstaub die Behandlung des
Kaltbandes nicht beeinträchtigt.
[0020] Als Mittel zum Befördern des Bandes inner-
halb der Kopplungseinheiten zur Umlenkung des Ban-
des von einer Behandlungseinheit in die benachbarte
Behandlungseinheit kommen Rollenkombinationen in
Betracht, die das Band nach unterschiedlichen Techni-
ken umlenken. Nach der Rollenmethode wird das Band
über mehrere hintereinander angeordnete Rollen ge-
führt. Ähnlich arbeitet die Twistmethode, bei der das
Band durch Ablaufen über viele Rollen - in Form eines
Schlingenturms - umgelenkt wird. Möglich ist auch die
Umlenkung mit einer angetriebenen Rolle sowie die
Twistung mit einer freien Schlinge. Vorzugsweise wei-
sen die Kopplungseinheiten sogenannte Twistrollen
auf.
[0021] Eine solche Twistrolle wird mit einem Winkel
von 45° zur Bandlaufrichtung angeordnet. Das Metall-
band wird auf einer schraubenlinienartigen Bahn um die
Twistrolle geführt und dabei um 90° umgelenkt.
[0022] Vorzugsweise bezieht sich das vorgeschlage-
ne Anlagenlayout in seiner Gesamtheit auf eine Be-
handlungsanlage von gewalztem Metallband, insbe-
sondere Stahlband. Hierbei sind unter Einheit zur Vor-
bereitung der Bandoberfläche alle bekannten Mittel zu
fassen, die in irgendeiner Form das Band zum Kaltwal-
zen oder Beschichten vorbereiten, sei es durch Verän-
derung der Oberflächengeometrie und/oder zur Reini-
gung und/oder zur Aktivierung der Metalloberfläche. Es
kommen hier mechanische Einrichtungen, wie das
Schleifen in Frage, sowie thermische Einrichtungen, wie
das Flammstrahlen. Besonders bevorzugt wird die Vor-
bereitung durch Reinigung auf chemischen (beispiels-
weise Entfetten) bzw. elektrochemischen Wege, bei-
spielsweise Beizen) vorgeschlagen.
[0023] Die Behandlungseinheit zum Aufbringen einer
Schutzschicht umfaßt insbesondere Mittel zum Aufbrin-
gen metallischer Überzüge auf chemischem Wege, d.h.
über Legierungsbildung und Diffusion, wie das Feuer-
verzinken oder Galvannealing. Darüber hinaus sind alle
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anderen Mittel zum Aufbringen von Schutzschichten auf
Metalloberflächen eingeschlossen, wie Mittel zum elek-
trolytischen Abscheiden von Metallüberzüge oder ggf.
auch Mittel zum Aufbringen von organischen Beschich-
tungen (Kunststoffbeschichtungen).
[0024] Der Prozeßteil der Einheit zum Kaltwalzen um-
faßt mindestens ein Kaltwalzgerüst; vorzugsweise han-
delt es sich um eine Tandemstraße, d.h. mehrere hin-
tereinander angeordnete Walzgerüste, beispielsweise
zwei bis fünf zusammengerückte Duooder Quarto-Ge-
rüste.
[0025] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen und aus
der nachfolgenden Beschreibung, in der die in den Fi-
guren dargestellten Ausführungsformen der Erfindung
näher erläutert werden. Dabei sind neben den oben auf-
geführten Kombinationen von Merkmalen auch Merk-
male alleine oder in anderen Kombinationen erfin-
dungswesentlich. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausführungsform des erfindungs-
gemäßen Anlagen-Layouts;

Fig. 2 eine Variante der ersten Ausführungsform
nach Fig. 1;

Fig. 3 eine zweite Ausführungsform des erfindungs-
gemäßen Anlagen-Layouts;

Fig. 4 eine erste Variante der Ausführungsform nach
Fig. 3;

Fig. 5 eine zweite Variante der Ausführungsform
nach Fig. 3;

Fig. 6 eine dritte Ausführungsform des erfindungs-
gemäßen Layouts;

Fig. 7 eine Variante der dritten Ausführungsform
nach Fig. 6;

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Twister-
rolle als Teil einer Kopplungseinheit zwischen
zwei Behandlungseinheiten mit einer Umlen-
kungswinkel von 90°;

Fig. 9 ein Layout einer Twisterrolle nach Fig. 8.

[0026] Fig. 1 zeigt ein Anlagenlayout mit drei parallel
zueinander angeordneten Behandlungseinheiten 1,2 3,
nämlich Behandlungseinheiten für ein warmgewalztes
Vorband 4 aus Stahl. Jede Behandlungseinheit 1, 2, 3
umfaßt einen Einlaufteil (1E, 2E, 3E), einen sich an-
schließenden Prozeßteil 1P, 2P, 3P mit einem
Prozeßteilanfang 1 Pa, 2Pa, 3Pa und einem Prozeßtei-
lende 1 Pe, 2Pe, 3Pe sowie einen sich daran anschlie-
ßenden Auslaufteil 1A, 2A, 3A. Bei allen Ausführungs-
formen bzw. Fig. sind die Einlauf- bzw. Auslaufteile mit

E bzw. A und die Prozeßteile mit P bezeichnet. Die ein-
zelnen Prozeßteile sind nochmals noch der Art des in
ihnen ablaufenden Prozeßschritts gekennzeichnet, wo-
bei PBV den Prozeßteil zur Bandoberflächenvorberei-
tung (BV), vorzugsweise mittels Beizen, PK den Pro-
zeßteil zum Kaltwalzen (K), vorzugsweise in einem Tan-
demgerüst, und PAS den Prozeßteil zum Aufbringen ei-
ner Schutzschicht (AS), vorzugsweise durch Feuerver-
zinken, bezeichnet.
[0027] Die Prozeßteile weisen an ihren Enden, d.h.
an dem Prozeßteilanfang 1Pa, 2Pa, 3Pa bzw.
Prozeßteilende 1Pe, 2Pe, 3Pe Übergänge 5, 6, 7, 8, 9,
10 von den Einlaufteilen 1E, 2E, 3E bzw. zu den Aus-
laufteilen 1A, 2A, 3A auf. An diesen Übergängen sind
an den Stellen (6, 7, 8, 9), an denen ein Bandfluß kon-
tinuierlich in eine benachbarte Prozeßeinheit stattfinden
soll, Kopplungseinheiten 11, 12 angeordnet.
Eine derartige Kopplungseinheit 11, 12, die bei der ge-
zeigten Ausführungsform das Band um 180° umlenken
muß, besteht vorzugsweise aus zwei Twisterrollen (vgl.
8 und 9). Mittels der Kopplungseinheiten 11, 12 wird er-
reicht, daß das Stahlband aus der einen Behandlungs-
einheit 1 in eine nachgeordnete Behandlungseinheit 2
ohne zeitaufwendigen Zwischenschritt gefördert wird, d.
h. ohne es aufwickeln und wieder entwickeln zu müs-
sen.
[0028] Es ist grundsätzlich erfindungswesentlich, daß
alle Behandlungseinheiten 1, 2, 3 als solche auch se-
parat betrieben werden können, was durch den unab-
hängigen Bandverlauf (bzw. Pfeilverlauf) durch jede ein-
zelne Behandlungseinheit 1, 2, 3 in den Fig. verdeutlicht
ist.
[0029] Eine solche separate Behandlung wird anhand
der Behandlungseinheit 1 erläutert. Das Vorband 4, das
üblicherweise zu einem Bund gewickelt ist, wird Band
vor Durchlaufen der Beizeinrichtung 1PBV in dem Ein-
laufteil 1E von einer oder zwei (nicht gezeigten) Haspe-
leinrichtung(en) abgehaspelt, die Bandanfänge mit dem
jeweiligen Bandende eines Coils aneinanderge-
schweißt (nicht gezeigt) und das Band in den Prozeßteil
1PBV befördert. Nach Durchlaufen des Prozeßteils
1PBV wird das Band 4 innerhalb des Auslaufteils 1A der
Behandlungslinie, welcher wiederum eine Haspelein-
richtung (nicht gezeigt) aufweist, geschnitten und zu ei-
nem Coil aufgewickelt. Diese umfangreiche Bearbei-
tung soll grundsätzlich für jede Einheit erhalten bleiben,
wenn gleich sie für einen kontinuierlichen Bandfluß
durch eine wählbare Behandlungsschrittabfolge erfin-
dungsgemäß aufgehoben wird.
[0030] Nach der Ausführungsform eines Layouts ge-
mäß Fig. 1 sind drei Behandlungseinheiten 1, 2, 3 so
parallel zueinander benachbart angeordnet, daß die
Grund-Bandförderrichtung (siehe Pfeilrichtung) unmit-
telbar benachbarter Behandlungseinheiten gegensin-
nig ist. Der sich daraus ergebende mäandrierende
Bandverlauf wird in der Fig. 1 mittels des Pfeilverlaufs
verdeutlicht.
[0031] Die Kopplung der einzelnen Behandlungsein-
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heiten 1, 2, 3 nach dem Anlagenlayout gemäß Fig. 1
gewährt beispielsweise die Herstellung eines verzink-
ten Kaltbandes 13 als Endprodukt bei warmgewalztem
Vorband 4.
[0032] Das Anlagenlayout nach Fig. 2 umfaßt zwei
Behandlungseinheiten 101 und 103. Eine Einheit zur
Vorbehandlung 101 PBV, hier eine Beizeinheit, ist mit
einer Einheit zum Beschichten der Bandoberfläche 103
PAS, hier eine Feuerverzinkungseinheit, mittels einer
flexiblen Kopplungseinheit 111 verbunden. Durch diese
Kopplung entsteht ein Anlagenlayout zum Herstellen
von feuerverzinktem Warmband 114 als Endprodukt.
[0033] Mittels der Fig. 3, 4 und 5 wird eine andere Art
eines Anlagen-Layouts bzw. der Kopplung der unter-
schiedlichen Behandlungseinheiten dargestellt. Bei die-
sem Layout sind die Behandlungseinheiten 201, 202,
203 jeweils so angeordnet, daß der Einlaufteil 201E,
202E, 203E einer Einheit dem Einlaufteil einer jeweils
anderen unmittelbar benachbarten Einheit entspricht.
Die Grund-Bandförderrichtung der Behandlungseinhei-
ten ist gleichsinnig. Die Kopplungseinheiten 211, sind
an den Übergängen 205, 208, 209 angeordnet. Um ei-
nen kontinuierlichen Bandfluß zu gewährleisten, sind
am jeweiligen Ende eines Prozeßteils Mittel zur Umkeh-
rung 215, 216 der Bandförderung gegen die ursprüng-
liche Bandförderrichtung angeordnet. Durch den mittels
der Pfeile gekennzeichneten Bandverlauf wird deutlich,
daß bei diesem Anlagenlayout ebenfalls ein mäandrie-
render Verlauf zustandekommt. Ausgangsprodukt ist
warmgewalztes Vorband 204, Endprodukt ist verzinktes
Kaltband 213.
[0034] Die Ausführungsform nach der Fig. 3 wird da-
durch variiert, daß auf die Behandlungseinheit 202 zum
Kaltwalzen verzichtet wird, und die Behandlungseinheit
301 zur Vorbereitung (hier Beizeinheit) unmittelbar mit
der Behandlungseinheit 303 zum Beschichten (hier
Feuerverzinkungseinheit) mittels der Kopplungseinheit
311 gekoppelt wird. In dieses Anlagenlayout kann so-
wohl Warm- als auch Kaltband 317 zur Erzeugung von
verzinktem Warm- oder Kaltband 318 eingeführt wer-
den. Das Anlagenlayout nach Fig. 5 entspricht dem
nach Fig. 4 mit dem Unterschied, daß die Anordnung
der Einheiten 401, 403 vertauscht ist.
[0035] Bei den mittels der Fig. 6 gezeigten Ausfüh-
rungsform handelt es sich um ein Anlagenlayout mit par-
allelen Behandlungseinheiten 519, 520, die zueinander
versetzt angeordnet sind. Mittels des Layouts nach der
Fig. 6 ist eine große Vielfalt in Bezug auf vorbehandeltes
oder noch nicht vorbehandeltes Warmband möglich.
Die erste Einheit 519 zur Vorbehandlung von Warm-
band, wie Beizen, ermöglicht die separate Behandlung
des Warmbandes 521 mit der kombinierten Behandlung
mit einem nachfolgenden Beschichtungsschritt (bei-
spielsweise Feuerverzinken) in der zweiten Behand-
lungseinheit 520 über eine Kopplungseinheit 522. Die
zweite Behandlungseinheit 520 umfaßt ebenfalls einen
separaten Einlauf- und Auslaufteil 502 E, 502A. Als
Endprodukt wird insgesamt verzinktes Warmband 523

erhalten.
[0036] In einer bevorzugten Abwandlung zu der Aus-
führungsform nach der Fig. 6 zeigt das Anlagenlayout
nach Fig. 7 den Unterschied, daß auf das Auslaufteil in
der Vorbehandlungseinheit 619 verzichtet wird. Es er-
gibt sich ein Anlagenlayout mit zwei Einlaufteilen 619E,
620E, jeweils für Warmband 624, das noch den
Prozeßteil 619 PBV zum Abbeizen durchlaufen muß
und das Kaltband 625, das nur die Behandlungseinheit
620 durchläuft. Insgesamt ergibt sich wiederum der Vor-
teil, daß verzundertes Warmband räumlich völlig ge-
trennt von der Kaltbandbehandlung in die Anlage ein-
gebracht werden kann und somit anfallender Zunder-
staub nicht die Kaltbandbehandlung stört, allerdings
kann bei dieser Ausführungsform auf den Auslaufteil
619A aus wirtschaftlichen Gründen verzichtet werden.
[0037] Fig. 8 zeigt schematisch eine Twistrolle , die
zur Umlenkung der Bandrichtung um 90° genutzt wird.
Zwei nebeneinander angeordnete Twistrollen ermögli-
chen eine Umlenkung um 180°. Die Twistrolle 26 wird
im 45°-Winkel zur Bandlaufrichtung angeordnet. Das
Metallband 27 wird auf einer schraubenlinienartigen
Bahn um die Twistrolle 26 geführt und dabei um 90° um-
gelenkt.
[0038] Zusätzlich zur Twistrolle 26 werden zwei S-Rol-
lenstände 28, 29, eine Steuerrolleneinheit 30 und eine
Beruhigungsrolleneinheit 31 benötigt. Mit Hilfe der
S-Rollenstände 28, 29 wird eine konstante Zugkraft ein-
gestellt. Die Steuerrolleneinheit 30 dient zur Beeinflus-
sung der Bandlaufrichtung. Die Beruhigungsrollen 31
sollen eine vertikale Bewegung des Bandes dämpfen.
[0039] Über derartige Twistrollen und Kopplungsein-
heiten werden erfindungsgemäß verschiedenen Be-
handlungseinheiten flexibel, d.h. wahlweise, miteinan-
der verbunden, wobei der Bandfluß und damit die nach-
einander ablaufenden Behandlungsschritte dadurch
bestimmbar sind, indem das Band durch eine Kopp-
lungseinheit geführt wird oder nicht.

Patentansprüche

1. Anlage zur Behandlung eines Metallbandes oder -
bleches (4) mit mindestens zwei Behandlungsein-
heiten (1, 2, 3),
dadurch gekennzeichnet,
daß die Behandlungseinheiten (1, 2, 3) über Kopp-
lungseinheiten (11, 12) flexibel miteinander verbun-
den sind für einen kontinuierlichen Metallbandfluß
durch eine ausgewählte Gruppe von Behandlungs-
einheiten und daß die einzelnen Behandlungsein-
heiten (1, 2, 3) so angeordnet sind, daß sie auch
eigenständig mit einem separaten Banddurchlauf
betreibbar sind.

2. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Behandlungseinheiten (1, 2, 3; 201, 202,
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203) parallel zueinander angeordnet sind und mit
Kopplungseinheiten (11, 12; 211, 212), die Mittel
zum Befördern des Bandes von einer Behandlungs-
einheit zu einer parallel benachbarten Behand-
lungseinheit aufweisen, so verbunden sind, daß ein
mäandrierenden Bandfluß innerhalb der Anlage
entsteht.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß jede Behandlungseinheit (1, 2, 3) als eigen-
ständige Einheit einen Einlaufteil (1E, 2E, 3E), ei-
nen Prozeßteil (1PBV, 2PK, 3PAS) und einen Aus-
laufteil (1A, 2A, 3A) aufweist mit einem ersten Über-
gang (5, 7, 9) zwischen dem Einlaufteil (1E, 2E, 3E)
und dem Prozeßteilanfang (1Pa, 2Pa, 3Pa) sowie
einem zweiten Übergang (6, 8, 10) zwischen dem
Prozeßteilende (1 Pe, 2Pe, 3Pe) und dem Auslauf-
teil (1A, 2A, 3A)
und daß die jeweiligen Kopplungseinheiten (11, 12)
an mindestens einem dieser Übergänge jeder Be-
handlungseinheit angeordnet sind.

4. Anlage nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß jede Behandlungseinheit (1, 2, 3) in Abhängig-
keit der Richtung von dem Einlauf- (1E, 2E, 3E) zu
dem Auslaufteil (1A, 2A, 3A) eine Grund-Bandför-
derrichtung aufweist,
daß die Behandlungseinheiten (1, 2, 3) so parallel
zueinander angeordnet sind, daß die Grund-Band-
förderrichtungen unmittelbar benachbarter Einhei-
ten gegensinnig verlaufen
und daß jeweils das Prozeßteilende (1Pe, 2Pe) ei-
ner Einheit und der Prozeßteilanfang (2Pa, 3Pa) ei-
ner benachbarten Einheit über eine gemeinsame
Kopplungseinheit (11, 12) verbunden sind.

5. Anlage nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß jede Behandlungseinheit (201, 202, 203) in Ab-
hängigkeit der Richtung von dem Einlauf- (201E,
202E, 204E) zu dem Auslaufteil (201A, 202A,
203A) eine Grund-Bandförderrichtung aufweist,
daß die Behandlungseinheiten (201, 202, 203) so
parallel zueinander angeordnet sind, daß die
Grund-Bandförderrichtungen unmittelbar benach-
barter Einheiten gleichsinnig verlaufen
und daß jeweils der Prozeßteilanfang (201 Pa,
202Pa) einer Einheit und der Prozeßteilanfang
(202Pa, 203Pa) einer benachbarten Einheit über ei-
ne gemeinsame Kopplungseinheit (211, 212) ver-
bunden sind, wobei an dem jeweiligen Prozeßtei-
lende (201 Pe, 202Pe) Umkehrmittel (215, 216) für
die Bandförderung vorhanden sind, um das Band
mit gegensinniger Förderrichtung zu der Kopp-
lungseinheit (211, 212) und von dort zu dem Pro-
zeßteil der benachbarten Einheit zu fördern.

6. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß die jeweiligen Kopplungseinheiten (11, 12; 211,
212) jeweils zwischen zwei unmittelbar benachbar-
ten Behandlungseinheiten oder zwischen zwei be-
abstandet benachbarten Behandlungseinheiten
angeordnet sind.

7. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß es sich bei den Behandlungseinheiten (1, 2, 3)
um zumindest eine Einheit zur Vorbereitung der
Bandoberfläche von gewalztem Vorband und/oder
zumindest eine Einheit zum Aufbringen einer
Schutzschicht auf die Bandoberfläche und/oder zu-
mindest eine Einheit zum Kaltwalzen handelt.

8. Anlage nach einem der Ansprüche 7,
gekennzeichnet durch
drei Behandlungseinheiten (1,2,3), wobei die Ein-
heit (2) zum Kaltwalzen eines warmgewalzten Vor-
bandes parallel zwischen der Einheit (1) zur Vorbe-
reitung der Bandoberfläche und der Einheit (3) zum
Aufbringen einer Schutzschicht auf die Bandober-
fläche angeordnet ist.

9. Anlage nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Behandlungseinheiten (519, 520; 619, 620)
parallel und versetzt zueinander angeordnet sind.

10. Anlage nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Behandlungseinheiten (519, 520; 619, 620)
mindestens einen Einlaufteil (519E, 520E; 619E,
620E) und einen Prozeßteil (519 PBV, 520 PAS;
619 PBV, 620PAS) umfassen und so angeordnet
sind, daß das Prozeßteilende (519 PBV e) der ei-
nen Behandlungseinheit in etwa auf der gleichen
Höhe mit dem Prozeßteilanfang (520 PAS a) der be-
nachbarten Behandlungseinheit (520) angeordnet
ist.

11. Anlage nach Anspruch 9 oder 10,
gekennzeichnet durch
zwei Behandlungseinheiten (619, 620) mit einer er-
sten Einheit zum Vorbereiten der Oberfläche eines
warmgewalzten Vorbandes (624), die ein Einlaufteil
(619E) und einen Prozeßteil (619 PBV) aufweist,
und
mit einer zweiten Einheit zum Aufbringen einer
Schutzschicht auf wahlweise die Oberfläche des
vorbereiteten warmgewalzten Vorbandes oder die
Oberfläche von kaltgewalztem Band (625), die ein
Einlaufteil (620E), einen Prozeßteil (620 PAS) und
einen Auslaufteil (620A) umfaßt, und
eine Kopplungseinheit (622), die zwischen dem
Prozeßteilende (619 PBV e) der ersten Einheit
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(619) und dem Prozeßteilanfang (620 PAS a) der
zweiten Einheit (620) angeordnet ist.

12. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kopplungseinheiten (11, 12; 211, 212) min-
destens eine Twistrolle (26) umfassen.

13. Anlage nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
daß eine Kopplungseinheit mit einer Twistrolle (26)
zusätzlich zwei S-Rollenstände (28, 29), eine Steu-
errolleneinheit (30) und eine Beruhigungsrollenein-
heit (31) aufweist.

14. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Prozeßteil (PBV) der Einheit (1; 201) zur
Bandoberflächenvorbereitung Mittel mechanischer
und/oder thermischer und/oder chemisch oder
elektrochemischer Art zur Veränderung der Ober-
flächengeometrie und/oder zur Reinigung und/oder
zur Aktivierung der Metalloberfläche umfaßt.

15. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Prozeßteil (PAS) der Einheit (3; 203) zum
Aufbringen einer Schutzschicht Mittel zum Aufbrin-
gen metallischer Überzüge auf chemischem Wege
umfaßt.

16. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Prozeßteil (PK) der Einheit (2; 202) zum
Kaltwalzen eine Tandemstraße umfaßt.

17. Verfahren zur Behandlung eines Metallbandes oder
-bleches (4; 204) in einer Anlage nach einem der
Ansprüche 1 bis 16 mit mindestens zwei Behand-
lungseinheiten (1, 2, 3),
dadurch gekennzeichnet,
daß das Metallband von einer Behandlungseinheit
(1,2, 3) flexibel zu einer ausgewählten benachbar-
ten Behandlungseinheit mittels dazwischen ange-
ordneten Kopplungseinheiten (11, 12) für einen
kontinuierlichen Metallbandfluß durch eine ausge-
wählte Gruppe von Einheiten geführt wird, wobei
das Metallband jeweils auch separat durch die ein-
zelnen Behandlungseinheiten zur Durchführung ei-
nes separaten Behandlungsschritts führbar ist.

18. Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
daß der kontinuierliche Bandfluß mäandrierend in-
nerhalb der Anlage verläuft.

19. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet,

daß das Metallband in Form von Metallvorband ei-
ne Behandlungsfolge durchläuft, die aus einer aus-
wählbaren Kombination von Behandlungsschritten
besteht, die umfassen:
Vorbereiten der Bandoberfläche und/oder Aufbrin-
gen einer Schutzschicht auf die Bandoberfläche
und/oder Kaltwalzen.

11 12



EP 1 234 619 A2

8



EP 1 234 619 A2

9



EP 1 234 619 A2

10



EP 1 234 619 A2

11



EP 1 234 619 A2

12


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

