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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage sowie ein Ver-
fahren zur Nachbehandlung eines Metallbandes oder
-bleches, insbesondere aus Stahl mit mindestens zwei
Behandlungseinheiten.

[0002] Esistbekannt, warmgewalztes Band nachdem
Warmwalzen einer Nachbehandlung durch Kaltwalzen
und Oberflachenbeschichten zu unterziehen. Das Kalt-
walzen dient dazu, die Oberflache des warmumgeform-
ten Bandes zu glatten, eine hohe MaRgenauigkeit zu er-
reichen, eine héhere Festigkeit durch Kaltverfestigung
oder kleinere Abmessungen zu erzielen. Das Aufbringen
einer Schutzschicht dient zum Korrosionsschutz der Me-
tallbandoberflache. Bevor solche Schutzschichten auf
die Bandoberflache - beispielsweise durch Feuerverzin-
ken- aufgebracht werden kénnen, mul® die Oberflache
entsprechend vorbereitet werden, was insbesondere das
Entfernen von Zunder- bzw. Oxidschichten einschlief3t.
Eine bekanntes Reinigungsverfahren ist das Beizen, bei
dem das Metallband mittels S&uren gereinigt wird.
[0003] Dieser (Nach-)Behandlungsprozel erfolgt her-
kdmmlicherweise in mehreren Schritten auf mehreren
Anlageneinheiten, wobei das Band nach Durchlaufen ei-
ner jeden Anlageneinheit wieder aufgehaspelt wird und
vor Durchlaufen der nachsten Anlageneinheit wieder ent-
haspelt wird. In der EP 0 863 222 A1 wird als bekannt
beschrieben, dalk das Beizen des Warmbandes und Re-
duzieren des Bandes auf Fertigdicke in einem separaten
oder auch an die Beizeinrichtung permanent gekoppel-
ten Kaltwalzwerk stattfinden kann. AnschlieRend werden
die kaltgewalzten Bander zu Bunden gewickelt und zu
einer entfernt gelegenen Feuerverzinkungsanlage trans-
portiert, um dort oberflachenbeschichtet zu werden. Des
weiteren ist aus der EP 0 863 222 A1 bekannt, den Kalt-
walzprozell mit dem Beiz- und dem Verzinkungsprozell
in einer Gesamtanlage in einer durchlaufenden Linie per-
manent zu koppeln. Die Bandbehandlungsanlage um-
fal3t einen Einlaufteil, an den sich ein Beizteil und ein
Reduziergerust zum Kaltwalzen sowie unmittelbar in Li-
nie ein Verzinkungsteil anschlieRen und endet mit einem
Auslaufteil.

[0004] Eine solche Kopplung der Einheiten Beize,
Kaltwalzgerust und Beschichtungsanlage ist auch aus
der EP 0 613 736 A1 bekannt. Auch hier wird das Band
in Linie durch die drei hintereinander miteinander gekop-
pelten Einheiten gefuhrt. Durch diese bekannte Kopp-
lung von Kaltwalzen und Beschichtungsanlage entfallt
das zeitaufwendige und teure Coilhandling.

[0005] Neben diesem Vorteil weist eine solche Ge-
samtanlage, die mehrere Behandlungsteile- bzw. -ein-
heiten in Linie, umfaft, gleichwohl den Nachteil einer be-
grenzten Flexibilitdt auf, weil das nachzubehandelnde
Band nur die Gesamtanlage in der vorgegebenen Rei-
henfolge 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-
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sen, d.h. eine héhere Flexibilitat fiir den Anlagenbetreiber
bieten.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Anlage mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 und dem Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 17 gel6st. Vorteilhafte Wei-
terentwicklungen sind in den Unteranspriichen beschrie-
ben.

[0008] ErfindungsgemaR sind gemaf der Anlage bzw.
dem Anlagenlayout die einzelnen Behandlungseinheiten
sowohl eigenstandig als auch gekoppelt betreibbar. Die
Behandlungseinheiten sind Uber Kopplungseinheiten
flexibel miteinander verbunden, wobei sowohl ein Band-
durchflu® durch eine separate Bandbehandlungseiheit
als auch ein kontinuierlicher BandfluR durch eine ausge-
wabhlte Gruppe von Behandlungseinheiten und somit ei-
ner vorher bestimmten Behandlungsschrittabfolge mog-
lich ist.

[0009] Vorzugsweise sind die Behandlungseinheiten
parallel zueinander angeordnet und sind derart mit Kopp-
lungseinheiten, die Mittel zum Beférdern des Bandes von
einer Behandlungseinheit zu einer parallel benachbarten
Behandlungseinheit aufweisen, verbunden, daf} ein ma-
andrierenden BandfluR innerhalb der Anlage entsteht.
Maandrierend bedeutet in diesem Zusammenhang sich
schlangenférmig bewegend bzw. eine Reihe von Win-
dungen durchlaufend, die nicht notwendigerweise den
gleichen Radius haben mussen.

[0010] Die Kopplungseinheiten ermdglichen hierbei
einen flexiblen BandfluR, ausgehend von einer ersten
Behandlungseinheit in eine benachbarte Behandlungs-
einheit, die nicht unbedingt unmittelbar benachbart sein
mulB. Die jeweilige Behandlungseinheit, in der der Band-
anfang eingeleitet wird, wird von dem Anlagenbetreiber
je nach Erfordernis bestimmt.

[0011] Nach einer ersten, besonders bevorzugten,
Ausfiihrungsform der Erfindung ist jede Behandlungs-
einheit als vollstandig eigenstéandige bzw. separate Ein-
heit ausgebildet, indem sie einen Einlaufteil, einen Pro-
zefteil und einen Auslaufteil umfafit. Die Behandlungs-
einheiten weisen einen ersten Ubergang zwischen dem
Einlaufteil und dem ProzeRteilanfang sowie einen zwei-
ten Ubergang zwischen dem Prozefteilende und dem
Auslaufteil auf, wobei die jeweiligen Kopplungseinheiten
anmindestens einem dieser Ubergénge jeder Einheit an-
geordnet sind. Das Band, das nacheinander verschiede-
ne Behandlungsvorgénge durchlaufen soll, wird somit
von einem Prozefteil in den ndchsten maandrierend be-
fordert.

[0012] Hieraus ergibt sich der Vorteil einer hohen Fle-
xibilitdt der Gesamtanlage, weil je nach Bedarf jede Ein-
heit sowohl separat bzw. véllig unabhéngig 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
verfigbarem Material und anfallende Produktionsspit-
zen reagieren.

[0013] Nach einer Weiterentwicklung der ersten Aus-
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fuhrungsform weist jede Behandlungseinheit in Abhan-
gigkeit der Richtung von dem Einlauf- zu dem Auslaufteil
eine Grund-Bandforderrichtung auf. Die Behandlungs-
einheiten sind so parallel zueinander angeordnet, daR
die Grund-Bandférderrichtungen unmittelbar benach-
barter Behandlungseinheiten gegensinnig verlaufen,
wobeijeweils das ProzeRteilende einer Behandlungsein-
heit und der ProzeRteilanfang einer benachbarten Be-
handlungseinheit Giber eine gemeinsame Kopplungsein-
richtung verbunden sind. Hierzu sind die Behandlungs-
einheiten so parallel zueinander auf gleicher Hohe an-
geordnet, dal® der Einlaufteil einer Behandlungseinheit
dem Auslaufteil einer jeweils anderen benachbarten Be-
handlungseinheit entspricht und wobei die Bandlaufrich-
tung der einzelnen Behandlungseinheiten zueinander
gegenlaufig ist.

[0014] Nach einer anderen Weiterentwicklung sind die
Einheiten so parallel zueinander angeordnet, daf® der
Einlaufteil einer Einheit dem Einlaufteil einer jeweils an-
deren benachbarten Einheit entspricht. Das Band wird -
falls es einer Behandlungskette unterworfen wird -durch
den Prozelteil geférdert, anschlieRend in gegensinniger
Richtung wieder zurlick, um Uber Kopplungsmittel am
Anfang des Prozelfiteils in den Prozefteil der benach-
barten Einheit einzutreten. Bei der Rickbeférderung
kann das Band beispielsweise, wenn es nicht mehr dem
ProzeRteil ausgesetzt werden soll, entlang der Hallen-
decke beférdert werden.

[0015] Bei beiden Weiterentwicklungen findet eine
maandrierende Bandférderung statt, wobei die Windun-
gennach derersten Artin etwa gleich grof3 sind, wahrend
nach der zweiten Art einer engen Windung innerhalb ei-
nes ersten Prozelteils eine grofte Windung zu einem
nachsten Prozefteil folgt und so weiter.

[0016] Die Kopplungseinheit kann sowohl zwei unmit-
telbar benachbarte Behandlungseinheiten miteinander
verbinden oder dient zur Verbindung von zwei parallelen,
aber nicht unmittelbar benachbarten, Einheiten, wenn
zum Beispiel eine relativ selten zu fahrende Behand-
lungskette gefahren werden soll. Die Kopplung zweier
weiter voneinander entfernten Behandlungsanlagen
wird uber eine entsprechende Bandfiihrung bzw. - um-
lenkung erreicht.

[0017] Bevorzugt handelt es sich bei der erfindungs-
gemafen Anlage um eine Anlage zur Behandlung eines
Metallbandes, ausgehend von gewalztem Vorband. Die
Anlage umfat mindestens zwei Behandlungseinheiten,
bei denen es sich um eine Einheit zur Vorbereitung der
Bandoberflache und/oder eine Einheit zum Aufbringen
einer Schutzschicht auf die Bandoberflache und/oder ei-
ne Einheit zum Kaltwalzen handelt.

[0018] Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung
schlagt vor, daB die Einheiten parallel zueinander ver-
setzt angeordnet sind. Es empfiehlt sich hierbei, daR die
Einheiten mindestens einen Einlaufteil und einen Pro-
zefteil umfassen und so angeordnet sind, dal® das Pro-
zeldteilende der einen Einheit in etwa auf der gleichen
Hohe mit dem Prozeliteilanfang der benachbarten Ein-
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heit angeordnet ist, um einen méandrierenden Ubergang
zu ermoglichen.

[0019] Eine konkrete Ausfiihrungsform bietet einen
besonderen Vorteil. Es wird vorgeschlagen, dafl’ eine
Einheit zum Vorbereiten der Oberflache und eine zweite
Einheit zum Aufbringen einer Schutzschicht miteinander
kombiniert werden, die beide einen Einlaufteil aufweisen,
wahren die Einheit zum Vorbereiten der Oberflache kei-
nen Auslaufteil aufweist. Es kann nun warmgewalztes
Vorband separat in der ersten Einheit gereinigt werden
und anschlieend in der zweiten Einheit oberflachenbe-
schichtet werden, wobei die zweite Einheit durch den se-
paraten Eingang wahlweise mit Kaltband bestiickt wird.
Es ergibt sich ein Anlagenkonzept mit zwei separaten
Einlaufteilen. Der Vorteil dieses Anlagen-Layouts ist, daf}
verzundertes Warmband voéllig getrennt von einem Kalt-
band in die Anlage eingebracht wird und somit der Zun-
derstaub die Behandlung des Kaltbandes nicht beein-
trachtigt.

[0020] Als Mittel zum Beférdern des Bandes innerhalb
der Kopplungseinheiten zur Umlenkung des Bandes von
einer Behandlungseinheit in die benachbarte Behand-
lungseinheit kommen Rollenkombinationen in Betracht,
die das Band nach unterschiedlichen Techniken umlen-
ken. Nach der Rollenmethode wird das Band tber meh-
rere hintereinander angeordnete Rollen gefiihrt. Ahnlich
arbeitet die Twistmethode, bei der das Band durch Ab-
laufen iber viele Rollen - in Form eines Schlingenturms
- umgelenkt wird. Méglich ist auch die Umlenkung mit
einer angetriebenen Rolle sowie die Twistung mit einer
freien Schlinge. Vorzugsweise weisen die Kopplungsein-
heiten 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 gefiihrt und dabei um 90° umgelenkt.

[0022] Vorzugsweise bezieht sich das vorgeschlage-
ne Anlagenlayout in seiner Gesamtheit auf eine Behand-
lungsanlage von gewalztem Metallband, insbesondere
Stahlband. Hierbei sind unter Einheit zur Vorbereitung
der Bandoberflache alle bekannten Mittel zu fassen, die
in irgendeiner Form das Band zum Kaltwalzen oder Be-
schichten vorbereiten, sei es durch Veranderung der
Oberflachengeometrie und/oder zur Reinigung und/oder
zur Aktivierung der Metalloberflache. Es kommen hier
mechanische Einrichtungen, wie das Schleifen in Frage,
sowie thermische Einrichtungen, wie das Flammstrah-
len. Besonders bevorzugt wird die Vorbereitung durch
Reinigung auf chemischen (beispielsweise Entfetten)
bzw. elektrochemischen Wege, beispielsweise Beizen)
vorgeschlagen.

[0023] Die Behandlungseinheit zum Aufbringen einer
Schutzschicht umfalit insbesondere Mittel zum Aufbrin-
gen metallischer Uberziige auf chemischem Wege, d.h.
Uber Legierungsbildung und Diffusion, wie das Feuerver-
zinken oder Galvannealing. Daruber hinaus sind alle an-
deren Mittel zum Aufbringen von Schutzschichten auf
Metalloberflachen eingeschlossen, wie Mittel zum elek-
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trolytischen Abscheiden von Metalliiberziige oder ggdf.
auch Mittel zum Aufbringen von organischen Beschich-
tungen (Kunststoffbeschichtungen).

[0024] Der Prozefteil der Einheit zum Kaltwalzen um-
fallt mindestens ein Kaltwalzgeriist; vorzugsweise han-
delt es sich um eine Tandemstrafe, d.h. mehrere hinter-
einander angeordnete Walzgeruste, beispielsweise zwei
bis flinf zusammengeriickte Duooder Quarto-Geruste.
[0025] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen und aus der
nachfolgenden Beschreibung, in der die in den Figuren
dargestellten Ausfiihrungsformen der Erfindung néher
erlautert werden. Dabei sind neben den oben aufgefiihr-
ten Kombinationen von Merkmalen auch Merkmale al-
leine oder in anderen Kombinationen erfindungswesent-
lich. Es zeigen:

Fig. 1  eine erste Ausfihrungsform des erfindungsge-
maRen Anlagen-Layoults;

Fig.2 eineVariante derersten Ausfuhrungsform nach
Fig. 1;

Fig. 3  eine zweite Ausfihrungsform des erfindungs-
gemalen Anlagen-Layoults;

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

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

Fig. 6  eine dritte Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafen Layouts;

Fig. 7  eineVariante derdritten Ausfiihrungsform 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,
namlich Behandlungseinheiten fir ein warmgewalztes
Vorband 4 aus Stahl. Jede Behandlungseinheit 1, 2, 3
umfaBteinen Einlaufteil (1E, 2E, 3E), einen sich anschlie-
Renden Prozelteil 1P, 2P, 3P mit einem Prozelteilan-
fang 1 Pa, 2Pa, 3Pa und einem Prozelteilende 1 Pe,
2Pe, 3Pe sowie einen sich daran anschlieenden Aus-
laufteil 1A, 2A, 3A. Bei allen Ausfiihrungsformen bzw.
Fig. sind die Einlauf- bzw. Auslaufteile mit E bzw. A und
die Prozeflteile mit P bezeichnet. Die einzelnen
Prozelteile sind nochmals noch der Art des in ihnen ab-
laufenden ProzefRschritts gekennzeichnet, wobei PBV
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den Prozefiteil zur Bandoberflachenvorbereitung (BV),
vorzugsweise mittels Beizen, PK den Prozefiteil zum
Kaltwalzen (K), vorzugsweise in einem Tandemgerist,
und PAS den Prozelteil zum Aufbringen einer Schutz-
schicht (AS), vorzugsweise durch Feuerverzinken, be-
zeichnet.

[0027] Die ProzeRteile weisen anihren Enden, d.h. an
dem Prozefteilanfang 1Pa, 2Pa, 3Pa bzw. Prozeliteilen-
de 1Pe, 2Pe, 3Pe Ubergange 5, 6, 7, 8, 9, 10 von den
Einlaufteilen 1E, 2E, 3E bzw. zu den Auslaufteilen 1A,
2A, 3A auf. An diesen Ubergéngen sind an den Stellen
(6,7, 8,9), an denen ein Bandflu3 kontinuierlich in eine
benachbarte Prozeleinheit stattfinden soll, Kopplungs-
einheiten 11, 12 angeordnet.

Eine derartige Kopplungseinheit 11, 12, die bei der ge-
zeigten Ausflihrungsform das Band um 180° umlenken
muf3, besteht vorzugsweise aus zwei Twisterrollen (vgl.
8 und 9). Mittels der Kopplungseinheiten 11, 12 wird er-
reicht, da das Stahlband aus der einen Behandlungs-
einheit 1 in eine nachgeordnete Behandlungseinheit 2
ohne zeitaufwendigen Zwischenschritt geférdert wird,
d.h. ohne es aufwickeln und wieder entwickeln zu mus-
sen.

[0028] Es ist grundséatzlich erfindungswesentlich, dal3
alle Behandlungseinheiten 1, 2, 3 als solche auch sepa-
rat betrieben werden kdnnen, was durch den unabhan-
gigen Bandverlauf (bzw. Pfeilverlauf) durch jede einzelne
Behandlungseinheit 1, 2, 3 in den Fig. verdeutlicht ist.
[0029] Eine solche separate Behandlung wird anhand
der Behandlungseinheit 1 erlautert. Das Vorband 4, das
Ublicherweise 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 Bandanfange mit dem
jeweiligen Bandende eines Coils aneinandergeschweildt
(nicht gezeigt) und das Band in den Prozefteil 1PBV
beférdert. Nach Durchlaufen des Prozelf3teils 1PBV wird
das Band 4 innerhalb des Auslaufteils 1A der Behand-
lungslinie, welcher wiederum eine Haspeleinrichtung
(nicht gezeigt) aufweist, geschnitten und zu einem Coil
aufgewickelt. Diese umfangreiche Bearbeitung soll
grundsatzlich fir jede Einheit erhalten bleiben, wenn
gleich sie fiir einen kontinuierlichen BandfluR durch eine
wahlbare Behandlungsschrittabfolge erfindungsgemaf
aufgehoben wird.

[0030] Nach der Ausfiihrungsform eines Layouts ge-
maf Fig. 1 sind drei Behandlungseinheiten 1, 2, 3 so
parallel zueinander benachbart angeordnet, dal3 die
Grund-Bandférderrichtung (siehe Pfeilrichtung) unmittel-
bar benachbarter Behandlungseinheiten gegensinnig
ist. Der sich daraus ergebende maandrierende Bandver-
lauf wird in der Fig. 1 mittels des Pfeilverlaufs verdeut-
licht.

[0031] Die Kopplung der einzelnen Behandlungsein-
heiten 1, 2, 3 nach dem Anlagenlayout gemafR Fig. 1
gewahrt beispielsweise die Herstellung eines verzinkten
Kaltbandes 13 als Endprodukt bei warmgewalztem Vor-
band 4.
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[0032] Das Anlagenlayout nach Fig. 2 umfalt zwei Be-
handlungseinheiten 101 und 103. Eine Einheit zur Vor-
behandlung 101 PBV, hier eine Beizeinheit, ist mit einer
Einheit zum Beschichten der Bandoberflache 103 PAS,
hier eine Feuerverzinkungseinheit, mittels einer flexiblen
Kopplungseinheit 111 verbunden. Durch diese Kopplung
entsteht ein Anlagenlayout zum Herstellen von feuerver-
zinktem 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, dal® der Einlaufteil 201E,
202E, 203E einer Einheit dem Einlaufteil einer jeweils
anderen unmittelbar benachbarten Einheit entspricht.
Die Grund-Bandforderrichtung der Behandlungseinhei-
tenist gleichsinnig. Die Kopplungseinheiten 211, sind an
den Ubergéngen 205, 208, 209 angeordnet. Um einen
kontinuierlichen BandfluRR zu gewahrleisten, sind am je-
weiligen Ende eines ProzeRteils Mittel zur Umkehrung
215, 216 der Bandférderung gegen die urspriingliche
Bandférderrichtung angeordnet. Durch den mittels der
Pfeile gekennzeichneten Bandverlauf wird deutlich, daf}
bei diesem Anlagenlayout ebenfalls ein maandrierender
Verlauf zustandekommt. Ausgangsprodukt ist warmge-
walztes Vorband 204, Endprodukt ist verzinktes Kalt-
band 213.

[0034] Die Ausfihrungsform nach der Fig. 3 wird da-
durch variiert, daf3 auf die Behandlungseinheit 202 zum
Kaltwalzen verzichtet wird, und die Behandlungseinheit
301 zur Vorbereitung (hier Beizeinheit) unmittelbar mit
der Behandlungseinheit 303 zum Beschichten (hier Feu-
erverzinkungseinheit) mittels der Kopplungseinheit 311
gekoppelt wird. In dieses Anlagenlayout kann sowohl
Warm- als auch Kaltband 317 zur Erzeugung von ver-
zinktem Warm- oder Kaltband 318 eingefiihrt werden.
Das Anlagenlayout nach Fig. 5 entspricht dem nach Fig.
4 mitdem Unterschied, daf} die Anordnung der Einheiten
401, 403 vertauscht ist.

[0035] Bei den mittels der Fig. 6 gezeigten Ausfih-
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 grof3e Vielfalt in Bezug auf vorbehandeltes
oder noch nicht vorbehandeltes Warmband mdglich. Die
erste Einheit 519 zur Vorbehandlung von Warmband, wie
Beizen, ermdglicht die separate Behandlung des Warm-
bandes 521 mit der kombinierten Behandlung mit einem
nachfolgenden Beschichtungsschritt (beispielsweise
Feuerverzinken) in der zweiten Behandlungseinheit 520
Uber eine Kopplungseinheit 522. Die zweite Behand-
lungseinheit 520 umfalt ebenfalls einen separaten Ein-
lauf- und Auslaufteil 502 E, 502A. Als Endprodukt wird
insgesamt verzinktes Warmband 523 erhalten.

[0036] In einer bevorzugten Abwandlung zu der Aus-
fuhrungsform nach der Fig. 6 zeigt das Anlagenlayout
nach Fig. 7 den Unterschied, dal auf das Auslaufteil in
der Vorbehandlungseinheit 619 verzichtet wird. Es ergibt
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sich ein Anlagenlayout mitzwei Einlaufteilen 619E, 620E,
jeweils fur Warmband 624, das noch den Prozelf3teil 619
PBV zum Abbeizen durchlaufen muf3 und das Kaltband
625, das nur die Behandlungseinheit 620 durchlauft. Ins-
gesamt ergibt sich wiederum der Vorteil, dal verzunder-
tes Warmband raumlich véllig getrennt von der Kaltband-
behandlung in die Anlage eingebracht werden kann und
somit anfallender Zunderstaub nicht die Kaltbandbe-
handlung stort, allerdings kann bei dieser Ausfiihrungs-
form auf den Auslaufteil 619A aus wirtschaftlichen Griin-
den verzichtet werden.

[0037] Fig. 8 zeigt schematisch eine Twistrolle , die
zur Umlenkung der Bandrichtung um 90° genutzt wird.
Zwei nebeneinander angeordnete Twistrollen ermogli-
chen eine Umlenkung um 180°. Die Twistrolle 26 wird im
45°-Winkel zur Bandlaufrichtung angeordnet. Das Me-
tallband 27 wird auf einer schraubenlinienartigen Bahn
umdie Twistrolle 26 gefiihrt und dabei um 90° umgelenkt.
[0038] Zusatzlich zur Twistrolle 26 werden zwei S-Rol-
lenstéande 28, 29, eine Steuerrolleneinheit 30 und eine
Beruhigungsrolleneinheit 31 bendtigt. Mit Hilfe der S-Rol-
lensténde 28, 29 wird eine konstante Zugkraft eingestellt.
Die Steuerrolleneinheit 30 dient zur Beeinflussung der
Bandlaufrichtung. Die Beruhigungsrollen 31 sollen eine
vertikale Bewegung des Bandes dampfen.

[0039] Uber derartige Twistrollen und Kopplungsein-
heiten werden erfindungsgemaf verschiedenen Be-
handlungseinheitenflexibel, d.h. wahlweise, miteinander
verbunden, wobei der Bandflu? und damit die nachein-
ander ablaufenden Behandlungsschritte dadurch be-
stimmbar sind, indem das Band durch eine Kopplungs-
einheit gefuihrt wird oder nicht.

Patentanspriiche

1. Anlage zur Behandlung eines Metallbandes oder -
bleches (4) mit mindestens zwei Behandlungsein-
heiten (1, 2, 3),
dadurch gekennzeichnet,
daR die Behandlungseinheiten (1, 2, 3) iber Kopp-
lungseinheiten (11, 12) flexibel miteinander verbun-
den sind fur einen kontinuierlichen Metallbandfluf
durch eine ausgewahlte Gruppe von Behandlungs-
einheiten und daf} die einzelnen Behandlungsein-
heiten (1, 2, 3) so angeordnet sind, dafl} sie auch
eigenstandig mit einem separaten Banddurchlauf
betreibbar sind.

2. Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Behandlungseinheiten (1, 2, 3; 201, 202,
203) parallel zueinander angeordnet sind und mit
Kopplungseinheiten (11, 12; 211, 212), die Mittel
zum Beférdern des Bandes von einer Behandlungs-
einheit zu einer parallel benachbarten Behandlungs-
einheit aufweisen, so verbunden sind, daR ein ma-
andrierenden BandfluR innerhalb der Anlage ent-
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steht.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Behandlungseinheit (1, 2, 3) als eigenstén-
dige Einheit einen Einlaufteil (1 E, 2E, 3E), einen
ProzeRteil (1 PBV, 2PK, 3PAS) und einen Auslaufteil
(1A, 2A, 3A) aufweist mit einem ersten Ubergang (5,
7,9) zwischen dem Einlaufteil (1 E, 2E, 3E) und dem
Prozelteilanfang (1 Pa, 2Pa, 3Pa) sowie einem
zweiten Ubergang (6, 8, 10) zwischen dem
ProzeRteilende (1Pe, 2Pe, 3Pe) und dem Auslaufteil
(1A, 2A, 3A)

und daB die jeweiligen Kopplungseinheiten (11, 12)
an mindestens einem dieser Ubergénge jeder Be-
handlungseinheit angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Behandlungseinheit (1, 2, 3) in Abhangig-
keit der Richtung von dem Einlauf- (1 E, 2E, 3E) zu
dem Auslaufteil (1A, 2A, 3A) eine Grund-Bandfér-
derrichtung aufweist,

daB die Behandlungseinheiten (1, 2, 3) so parallel
zueinander angeordnet sind, daR die Grund-Band-
férderrichtungen unmittelbar benachbarter Einhei-
ten gegensinnig verlaufen

und daB jeweils das Prozefteilende (1 Pe, 2Pe) ei-
ner Einheit und der Prozefteilanfang (2Pa, 3Pa) ei-
ner benachbarten Einheit tber eine gemeinsame
Kopplungseinheit (11, 12) verbunden sind.

Anlage nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Behandlungseinheit (201, 202, 203) in Ab-
hangigkeit der Richtung von dem Einlauf- (201 E,
202E, 204E) zu dem Auslaufteil (201 A, 202A, 203A)
eine Grund-Bandférderrichtung aufweist,

daB die Behandlungseinheiten (201, 202, 203) so
parallel zueinander angeordnet sind, daf3 die Grund-
Bandférderrichtungen unmittelbar benachbarter
Einheiten gleichsinnig verlaufen

und daB jeweils der Prozefteilanfang (201 Pa,
202Pa) einer Einheit und der ProzeRteilanfang
(202Pa, 203Pa) einer benachbarten Einheit liber ei-
ne gemeinsame Kopplungseinheit (211, 212) ver-
bunden sind, wobei an dem jeweiligen Prozefiteilen-
de (201 Pe, 202Pe) Umkehrmittel (215, 216) fur die
Bandférderung vorhanden sind, um das Band mit
gegensinniger Forderrichtung zu der Kopplungsein-
heit (211, 212) und von dort zu dem Prozef3teil der
benachbarten Einheit zu férdern.

Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daR die jeweiligen Kopplungseinheiten (11, 12; 211,
212) jeweils zwischen zwei unmittelbar benachbar-
ten Behandlungseinheiten oder zwischen zwei be-
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10.

1.

12.

abstandet benachbarten Behandlungseinheiten an-
geordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB es sich bei den Behandlungseinheiten (1, 2, 3)
um zumindest eine Einheit zur Vorbereitung der
Bandoberflache von gewalztem Vorband und/oder
zumindest eine Einheit zum Aufbringen einer
Schutzschicht auf die Bandoberflache und/oder zu-
mindest eine Einheit zum Kaltwalzen handelt.

Anlage nach einem der Anspriiche 7,
gekennzeichnet durch

drei Behandlungseinheiten (1,2,3), wobei die Einheit
(2) zum Kaltwalzen eines warmgewalzten Vorban-
des parallel zwischen der Einheit (1) zur Vorberei-
tung der Bandoberflaiche und der Einheit (3) zum
Aufbringen einer Schutzschicht auf die Bandoberfla-
che angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Behandlungseinheiten (519, 520; 619, 620)
parallel und versetzt zueinander angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Behandlungseinheiten (519, 520; 619, 620)
mindestens einen Einlaufteil (519E, 520E; 619E,
620E) und einen ProzeRteil (519 PBV, 520 PAS; 619
PBV, 620PAS) umfassen und so angeordnet sind,
daR das ProzeRteilende (519 PBV e) der einen Be-
handlungseinheit in etwa auf der gleichen H6he mit
dem Prozefteilanfang (520 PAS a) der benachbar-
ten Behandlungseinheit (520) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 9 oder 10,
gekennzeichnet durch

zwei Behandlungseinheiten (619, 620) mit einer er-
sten Einheit zum Vorbereiten der Oberflache eines
warmgewalzten Vorbandes (624), die ein Einlaufteil
(619E) und einen Prozelteil (619 PBV) aufweist, und
mit einer zweiten Einheit zum Aufbringen einer
Schutzschicht auf wahlweise die Oberflache des
vorbereiteten warmgewalzten Vorbandes oder die
Oberflache von kaltgewalztem Band (625), die ein
Einlaufteil (620E), einen ProzeRteil (620 PAS) und
einen Auslaufteil (620A) umfaldt, und

eine Kopplungseinheit (622), die zwischen dem Pro-
zelteilende (619 PBV e) der ersten Einheit (619)
und dem Prozefteilanfang (620 PAS a) der zweiten
Einheit (620) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Ansprtiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Kopplungseinheiten (11, 12; 211, 212) min-
destens eine Twistrolle (26) umfassen.
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Anlage nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Kopplungseinheit mit einer Twistrolle (26)
zusatzlich zwei S-Rollenstande (28, 29), eine Steu-
errolleneinheit (30) und eine Beruhigungsrollenein-
heit (31) aufweist.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB der ProzeRteil (PBV) der Einheit (1; 201) zur
Bandoberflachenvorbereitung Mittel mechanischer
und/oder thermischer und/oder chemisch oder elek-
trochemischer Art zur Veranderung der Oberfla-
chengeometrie und/oder zur Reinigung und/oder zur
Aktivierung der Metalloberflache umfaf3t.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB der ProzeRteil (PAS) der Einheit (3; 203) zum
Aufbringen einer Schutzschicht Mittel zum Aufbrin-
gen metallischer Uberziige auf chemischem Wege
umfalfit.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Prozefteil (PK) der Einheit (2; 202) zum
Kaltwalzen eine Tandemstrale umfaft.

Verfahren zur Behandlung eines Metallbandes oder
-bleches (4; 204) in einer Anlage nach einem der
Anspriche 1 bis 16 mit mindestens zwei Behand-
lungseinheiten (1, 2, 3),

dadurch gekennzeichnet,

daB das Metallband von einer Behandlungseinheit
(1,2, 3) flexibel zu einer ausgewahlten benachbarten
Behandlungseinheit mittels dazwischen angeordne-
ten Kopplungseinheiten (11, 12) fir einen kontinu-
ierlichen Metallbandflul durch eine ausgewahlte
Gruppe von Einheiten gefiihrt wird, wobei das Me-
tallband jeweils auch separat durch die einzelnen
Behandlungseinheiten zur Durchfiihrung eines se-
paraten Behandlungsschritts fihrbar ist.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der kontinuierliche BandfluR m&andrierend in-
nerhalb der Anlage verlauft.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Metallband in Form von Metallvorband eine
Behandlungsfolge durchlauft, die aus einer auswahl-
baren Kombination von Behandlungsschritten be-
steht, die umfassen:

Vorbereiten der Bandoberflache und/oder Auf-
bringen einer Schutzschicht auf die Bandober-
flache und/oder Kaltwalzen.
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Claims

Plant for treatment of a metal strip or plate (4) by at
least two treatment units (1, 2, 3), characterised in
that the treatment units (1, 2, 3) are flexibly connect-
ed together, by way of coupling units (11, 12), for a
continuous metal strip flow through a selected group
of treatment units and that the individual treatment
units (1, 2, 3) are so arranged that they are also op-
erable independently with a separate strip transit.

Plant according to claim 1, characterised in that
the treatment units (1, 2, 3; 201, 202, 203) are ar-
ranged parallel to one another and so connected by
coupling units (11, 12; 211, 212), which have means
for conveying the strip from one treatment unit to a
parallel, adjacent treatment unit, that a meandering
strip flow within the plant arises.

Plant according to claim 1 or 2, characterised in
that each treatment unit (1, 2, 3) as independent unit
has aninlet part (1E, 2E, 3E), a process part (1PBV,
2PK, 3PAS) and an outlet part (1A, 2A, 3A) with a
first transition (5, 7, 9) between the inlet part (1E, 2E,
3E) and the process part start (1 Pa, 2Pa, 3Pa) as
well as a second transition (6, 8, 10) between the
process part end (1Pe, 2Pe, 3PE) and the outlet part
(1A, 2A, 3A) and that the respective coupling units
(11, 12) are arranged at at least one of these transi-
tions of each treatment unit.

Plant according to claim 3, characterised in that
each treatment unit (1, 2, 3) has a basic strip con-
veying direction depending on the direction of the
inlet part (1 E, 2E, 3E) to the outlet part (1A, 2A, 3A),
that the treatment units (1, 2, 3) are so arranged par-
allel to one another that the basic strip conveying
directions of directly adjacent units run in opposite
sense and that each time the process part end (1
Pe, 2Pe) of a unit and the process part start (2Pa,
3Pa) of an adjacent unit are connected by way of a
common coupling unit (11, 12).

Plant according to claim 3, characterised in that
each treatment unit (201, 202, 203) has a basic strip
conveying direction depending on the direction from
the inlet part (201 E, 202E, 204E) to the outlet part
(201A, 202A, 203A), that the treatment units (201,
202, 203) are so arranged parallel to one another
that the basic strip conveying directions of directly
adjacent units run in opposite sense and that in each
instance the process part start (201 Pa, 202Pa) of a
unit and the process part start (202Pa, 203Pa) of an
adjacent unit are connected by way of a common
coupling unit (211, 212), wherein reversing means
(215, 216) for the strip conveying are present at the
respective process part end (201 Pe, 202Pe) so as
to convey the strip with a conveying direction of op-
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posite sense to the coupling unit (211, 212) and from
there to the process part of the adjacent unit.

Plant according to one of claims 1 to 5, character-
ised in that the respective coupling units (11, 12;
211, 212) are arranged in each instance between
two directly adjacent treatment units or between two
spaced-apart adjacent treatment units.

Plant according to one of claims 1 to 6, character-
ised in that the treatment units (1, 2, 3) are at least
one unit for pretreatment of the strip surface of the
rolled pre-strip and/or at least one unit for application
of a protective layer to the strip surface and/or at
least one unit for cold rolling.

Plant according to one of claims 7, characterised
by three treatment units (1, 2, 3), wherein the unit
(2) for cold rolling a hot-rolled pre-strip is arranged
parallelly between the unit (1) for pretreatment of the
strip surface and the unit (3) for application of a pro-
tective coating to the strip surface.

Plant according to one of claims 1 and 2, charac-
terised in that the treatment units (519, 520; 619,
620) are arranged parallel and offset relative to one
another.

Plant according to claim 9, characterised in that
the treatment units (519, 520; 619, 620) comprise at
least one inlet part (519E, 520E; 619E, 620E) and a
process part (519PBV, 520PAS; 619PBV, 620PAS)
and are so arranged that the process part end (519
PBVe) of one treatment unit is arranged at approxi-
mately the same height as the process part start
(520PASa) of the adjacent treatment unit (520).

Plant according to claim 9 or 10, characterised by
two treatment units (619, 620) with a first unit for
pretreatment of the surface of a hot-rolled pre-strip
(624), which comprise an inlet part (619E) and a
process part (619PBV), and with a second unit for
application of a protective coating selectably to the
surface of the pretreated hot-rolled pre-strip or the
surface of cold-rolled strip (625), which comprises
an inlet part (620E), a process part (620PAS) and
anoutlet part (620A), and a coupling unit (622) which
is arranged between the process part end (619
PBVe) of the first unit (619) and the process part
start (620PASa) of the second unit (620).

Plant according to one of claims 1 to 11, character-
ised in that the coupling units (11, 12; 211, 212)
comprise at least one twist roller (26).

Plant according to claim 12, characterised in that
a coupling unit with a twist roller (26) additionally has
two S roller stands (28, 29) a control roller unit (30)
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14
and a contact roller unit (31).

Plant according to one of claims 1 to 13, character-
ised in that the process part (PBV) of the unit (1;
201) for strip surface pretreatment comprises means
of a mechanical and/or thermal and/or chemical or
electrochemical kind for changing the surface geom-
etry and/or for cleaning and/or for activation of the
metal surface.

Plant according to one of claims 1 to 14, character-
ised in that the process part (PAS) of the unit (3;
203) for application of a protective layer comprises
means for application of metal coatings in a chemical
manner.

Plant according to one of claims 1 to 15, character-
ised in that the process part (PK) of the unit (2; 202)
for cold rolling comprises a tandem train.

Method for treatment of a metal strip or metal plate
(4; 204) in a plant according to one of claims 1 to 16
with at least two treatment units (1, 2, 3), character-
ised in that the metal strip is guided from a treatment
unit (1, 2, 3) flexibly to a selected adjacent treatment
unit by means of coupling units (11, 12), which are
arranged therebetween, for a continuous metal strip
flow through a selected group of units, wherein the
metal strip can also be guided in each instance sep-
arately through the individual treatment units for per-
formance of a separate treatment step.

Method according to claim 17, characterised in that
the continuous strip flow runs in meandering manner
within the plant.

Method according to claim 18 or 19, characterised
in that the metal strip in the form of metal pre-strip
runs through a treatment sequence consisting of a
selectable combination of treatment steps, which
comprise pretreatment of the strip surface and/or ap-
plication of a protective layer to the strip surface
and/or cold rolling.

Revendications

Installation pour le traitement d’une bande ou d’une
téle métallique (4) avec au moins deux unités de
traitement (1, 2, 3), caractérisée en ce que les uni-
tés de traitement (1, 2, 3) sont raccordées de ma-
niére souple 'une al'autre via des unités de couplage
(11, 12) envue d’'unflux continu de bande métallique
dans un groupe sélectionné d’unités de traitement
et en ce que les différentes unités de traitement (1,
2, 3) sont disposées de telle maniére qu’elles peu-
vent également étre opérées de maniére autonome
avec un passage de bande indépendant.
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Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les unités de traitement (1, 2, 3; 201, 202,
203) sont disposées parallélement les unes par rap-
port aux autres et sont raccordées a des unités de
couplage (11, 12; 211, 212), qui présentent des
moyens pour le transport de la bande d’'une unité de
traitement a une unité de traitement adjacente pa-
rallele, de telle maniére qu’il se forme dans l'instal-
lation un flux de bande en forme de méandre.

Installation selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que chaque unité de traitement (1, 2,
3) présente, comme unité autonome, une partie d’in-
troduction (1 E, 2E, 3E), une partie de procédé (1
PBV, 2PK, 3PAS) et une partie d’évacuation (1A,
2A, 3A) avec une premiére transition (5, 7, 9) entre
la partie d’introduction (1 E, 2E, 3E) et le début (1
Pa, 2Pa, 3Pa) de la partie de procédé ainsi qu'une
deuxiéme transition (6, 8, 10) entre I'extrémité (1 Pe,
2Pe, 3Pe) de la partie de procédé et la partie d’éva-
cuation (1A, 2A, 3A) et en ce que les différentes
unités de couplage (11, 12) sont disposées en au
moins une de ces transitions de chaque unité de
traitement.

Installation selon la revendication 3, caractérisée
en ce que chaque unité de traitement (1, 2, 3) pré-
sente, en fonction de la direction de la partie d’intro-
duction (1E, 2E, 3E) vers la partie d’évacuation (1A,
2A, 3A) un sens de transport de base de la bande,
en ce que les unités de traitement (1, 2, 3) sont
disposées parallelement I'une a I'autre de maniére
telle que les sens de transport de base de la bande
d’unités directement adjacentes sont opposés I'un a
l'autre et en ce qu’a chaque fois I'extrémité (1 Pe,
2Pe) de la partie de procédé d’une unité et le début
(2Pa, 3Pa) de la partie de procédé d’une unité ad-
jacente sont raccordés via une unité de couplage
(11, 12) commune.

Installation selon la revendication 3, caractérisée
en ce que chaque unité de traitement (201, 202,
203) présente, en fonction de la direction de la partie
d’introduction (201 E, 202E, 204E) vers la partie
d’évacuation (201A, 202A, 203A) un sens de trans-
port de base de la bande, en ce que les unités de
traitement (201, 202, 203) sont disposées paralléle-
ment I'une a I'autre de maniére telle que les sens de
transport de base de la bande d’'unités directement
adjacentes sont dans le méme sens 'un par rapport
al'autre et en ce qu’a chaque fois le début (201 Pa,
202Pa) de la partie de procédé d’'une unité et le début
(202Pa, 203Pa) de la partie de procédé d’'une unité
adjacente sont raccordés via une unité de couplage
(211, 212) commune, des moyens d’inversion (215,
216) se trouvant en chaque extrémité (201 Pe,
202Pe) de la partie de procédé pour le transport de
la bande, pour transporter la bande avec un sens de
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11.

transport opposé vers I'unité de couplage (211, 212)
etdelaversla partie de procédé de I'unité adjacente.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5, caractérisée en ce que les différentes
unités de couplage (11,12 ; 211, 212) sont a chaque
fois disposées entre deux unités de traitement direc-
tement adjacentes ou entre deux unités de traite-
ment adjacentes éloignées.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6, caractérisée en ce qu’il s’agit, pour les
unités de traitement (1, 2, 3) d’au moins une unité
pour la préparation de la surface de la bande d’'une
ébauche laminée et/ou d’au moins une unité pour
appliquer une couche de protection sur la surface
de la bande et/ou d’au moins une unité pour le lami-
nage a froid.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 7, caractérisée par trois unités de traitement
(1, 2, 3), l'unité (2) pour le laminage a froid d'une
ébauche laminée a chaud étant disposée en paral-
Iele entre I'unité (1) pour la préparation de la surface
de la bande et l'unité (3) destinée a I'application
d’'une couche de protection sur la surface de la ban-
de.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisée en ce que les unités de
traitement (519, 520 ; 619, 620) sont disposées de
maniére parallele et décalée les unes par rapport
aux autres.

Installation selon la revendication 9, caractérisée
en ce que les unités de traitement (519, 520 ; 619,
620) présentent au moins une partie d’introduction
(519E, 520E ; 619E, 620E) et une partie de procédé
(519 PBV, 520 PAS; 619 PBV, 620 PAS) et sont
disposées de telle maniere que I'extrémité (519 PBV
e) de la partie de procédé d’'une unité de traitement
est disposée a une hauteur environ identique a celle
du début (520 PAS a) de la partie de procédé de
I'unité de traitement (520) adjacente.

Installation selon la revendication 9 ou 10, caracté-
risée par deux unités de traitement (619, 620) avec
une premiére unité pour la préparation de la surface
d’'une ébauche laminée a chaud (624), qui présente
une partie d’introduction (619E) et une partie de pro-
cédé (619 PBV) et avec une deuxieme unité pour
I'application d’'une couche de protection sur, au
choix, la surface de I'ébauche laminée a chaud pré-
parée ou la surface de bande laminée a froid (625),
qui comprend une unité d’introduction (620E), une
partie de procédé (620 PAS) et une partie d’évacua-
tion (620A), et une unité de couplage (622), qui est
disposée entre I'extrémité (619 PBV e) de la partie
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de procédé de la premiére unité (619) et le début
(620 PAS a) de la partie de procédé de la deuxieme
unité (620).

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 11, caractérisée en ce que les unités de
couplage (11, 12 ; 211, 212) comprennent au moins
un rouleau de torsion (26).

Installation selon la revendication 12, caractérisée
en ce qu’une unité de couplage avec un rouleau de
torsion (26) présente en outre deux postes a rou-
leaux en S (28, 29), une unité a rouleaux de com-
mande (30) et une unité a rouleaux d’'amortissement
(31).

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 13, caractérisée en ce que la partie de
procédé (PBV) de l'unité (1 ; 201) comprend, pour
la préparation de la surface de la bande des moyens
de type mécanique et/ou thermique et/ou chimique
ou électrochimique pour la modification de la géo-
métrie de la surface et/ou pour le nettoyage et/ou
pour I'activation de la surface métallique.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 14, caractérisée en ce que la partie de
procédé (PAS) de l'unité (3 ; 203) comprend, pour
'application d’'une couche de protection, des
moyens pour appliquer des revétements métalliques
par voie chimique.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 15, caractérisée en ce que la partie de
procédé (PK) de l'unité (2 ; 202) comprend, pour le
laminage a froid, un laminoir tandem.

Procédé pour le traitement d’'une bande ou d’'une
tole métallique (4 ; 204) dans une installation selon
I'une quelconque des revendications 1 a 16 avec au
moins deux unités de traitement (1, 2, 3), caracté-
risé en ce que la bande métallique est guidée d’'une
unité de traitement (1, 2, 3) de maniere souple vers
une unité de traitement sélectionnée adjacente au
moyen d’unités de couplage (11, 12) disposées entre
celles-ci pour un flux continu de bande métallique
dans un groupe sélectionné d’'unités, la bande mé-
tallique pouvant également étre guidée séparément
dans les différentes unités de traitement pour réali-
ser une étape de traitement séparée.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le flux continu de bande s’étend en forme de
méandres dans l'installation.

Procédé selon la revendication 18 ou 19, caracté-
risé en ce que la bande métallique passe sous for-
me d’'une ébauche de bande métallique dans une
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succession de traitements qui est constituée par une
combinaison au choix d’étapes de traitement, qui
comprennent :

la préparation de la surface de la bande et/ou
I'application d’une couche de protection sur la
surface de la bande et/ou le laminage a froid.
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