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(54) Bandbehandlungsanlage zum Richten von Metallbéndern

(57)  Es handelt sich um eine Bandbehandlungsan-
lage zum Richten von Metallbdndern, insbesondere
nichtrostenden Edelstahlbandern, mit einem Dressier-
gerust und zumindest einem dem Dressiergerist unmit-
telbar nachgeordneten aus zumindest zwei Spannrollen
bestehenden Zugreckrollenpaar. Zwischen dem Dres-
siergerist und der ersten Spannrolle des Zugreckrollen-
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paares ist eine Vorreckzone verwirklicht. Zwischen der

ersten und der zweiten Spannrolle des Zugreckrollen-

paares ist auBerdem eine erste Nachreckzone verwirk-

licht. Die Vorreckzone kann entweder fir eine elastische

Reckung des Bandes bis nahezu zur Elastizitatsgrenze

oder fir eine elastoplastische Reckung ausgelegt sein.
Zu Veroffentlichen mit der einzigen Figur.

e

SNy
~Q

&
&

.

/
S

N

@p
9
(&

N —
\\
q—\\

e

X? 70
2

Q

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 254 728 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bandbehandlungs-
anlage zum Richten von Metallbéandern, insbesondere
Edelstahlb&ndern. Bei den Edelstahlbdndern kann es
sich insbesondere um kaltgewalzte, geglihte und ge-
beizte bzw. blankgegliihte und nichtrostende Edelstahl-
bander handein.

[0002] Es ist eine derartige Bandbehandlungsanlage
mit einem Dressiergerlst und einer nachgeschalteten
ein- oder mehrzonigen Zugreckanlage bekannt. Zwi-
schen einem eine Reckzone bildenden Zugreckrollen-
paar und dem Dressiergerust ist ein Spannrollensatz
angeordnet, mit dem der Bandzug vom Niveau des
Dressierzuges auf das Niveau der Zugreckung gestei-
gert wird. Diese MalRhahmen haben sich in der Praxis
bewahrt. Grundsatzlich besteht aber bei Bandbehand-
lungsanlagen im Bereich jeder einzelnen Rolle das Ri-
siko einer Beschadigung der Bandoberflache. Hier setzt
die Erfindung ein.

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bandbehandlungsanlage zum Richten von Metallban-
dern der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, mit
welcher sich nicht nur eine hohe Planheit der zu rich-
tenden Bander erzielen lasst, sondern bei welcher zu
dem das Risiko einer Beschadigung der Bandoberfla-
che minimiert ist.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
eine Bandbehandlungsanlage zum Richten von Metall-
bandern, insbesondere Edelstahlbandern, mit einem
Dressiergerist und zumindest einem dem Dressierge-
rust unmittelbar nachgeordneten und aus zumindest
zwei Spannrollen bestehenden Zugreckrollenpaar, wo-
bei zwischen dem Dressiergerist und der ersten
Spannrolle des Zugreckrollenpaares eine Vorreckzone
und zwischen der ersten und der zweiten Spannrolle
des Zugreckrollenpaares eine erste Nachreckzone ver-
wirklicht sind. Dabei kann die Vorreckzone entweder fir
eine elastische Reckung des Bandes bis nahezu zur
Elastizitatsgrenze oder fur eine plastische oder elasto-
plastische bzw. semiplastische Reckung ausgelegt
sein. In der Nachreckzone erfolgt eine plastische oder
elastoplastische Reckung des Bandes. Insofern wird
der Bandzug auslaufseitig des Dressiergeriistes soweit
angehoben, dass bereits zwischen dem Dressiergerist
und der ersten Spannrolle des Zugreckrollenpaares ei-
ne Reckzone in Form einer Vorreckzone realisiert ist.
Auf einen zusatzlichen Spannrollensatz zum Steigern
des Bandzuges vom Niveau des Dressierzuges auf das
Niveau der Zugreckung kann daher vollstandig verzich-
tet werden. Durch diese Ma3hahme wird die Spannrol-
lenzahl reduziert und wegen der geringeren Spannrol-
lenzahl nicht nur das Risiko von Beschadigungen der
Bandoberflache verringert, sondern dariiber hinaus
werden auch in erheblichem MaRle Kosten reduziert,
weil die Zahl der Spannrollen bzw. S-Rollen geringer ist
als bei vergleichbaren Anlagen. Uberraschenderweise
geht der Verzicht auf einen Spannrollensatz zwischen
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Dressiergerust und Zugreckrollensatz nicht zu Lasten
der erzielbaren Planheit. Vielmehr lassen sich mit der
erfindungsgemaflen Bandbehandlungsanlage gute PI-
anlageergebnisse erzielen. Denn nach wie vor sind eine
Vorreckzone und zumindest eine Nachreckzone ver-
wirklicht, wobei die Vorreckung unmittelbar hinter dem
DressiergerUst bis zur nachsten Spannrolle, also bis zur
ersten Rolle des Zugreckrollenpaares erfolgt.

[0005] Nach bevorzugter Ausfiihrungsform ist vorge-
sehen, dass vor dem Dressiergerust ein erster Spann-
rollensatz (z. B. ein Bremsrollensatz) und hinter dem
Zugreckrollenpaar ein zweiter Spannrollensatz (z. B. ein
Zugrollensatz) angeordnet ist. Dabei lasst sich die Plan-
heit weiter optimieren, wenn zwischen dem Zugreckrol-
lenpaar und dem zweiten Spannrollensatz eine zweite
Nachreckzone angeordnet ist, welche wie die erste
Nachreckzone fiir eine plastische oder elastoplastische
bzw. semiplastische Reckung des Bandes ausgelegtist.
Insofern findet bei dieser Ausfiihrungsform ein sich an
das elastische oder elastoplastische Vorrecken an-
schlieRendes mehrzoniges elastoplastisches bzw. se-
miplastisches Nachrecken statt.

[0006] AuRerdem ist vorgesehen, dass zumindest ei-
ne der Spannrollen des Zugreckrollenpaares eine kon-
kave oder konvexe Kontur aufweist. Im Ubrigen kénnen
auch ein oder mehrere der brigen Rollen der Bandbe-
handlungsanlage mit einer konkaven bzw. konvexen
Kontur ausgeflhrt sein. Mit derartigen Spannrollen I&sst
sich Planheit weiter verbessern. Dieses gilt insbeson-
dere, wenn die Kontur der Spannrollen veranderbar, ins-
besondere online einstellbar ist. In diesem Zusammen-
hang ist ferner vorgesehen, dass hinter dem Dressier-
gerust ein oder mehrere Planheitsmesseinrichtungen
angeordnet sind. So kann z. B. zumindest eine Plan-
heitsmesseinrichtung zwischen dem Dressiergerist
und dem Zugreckrollenpaar angeordnet sein. Es be-
steht aber auch die Mdglichkeit, dass in den weiteren
Reckzonen oder auch hinter diesen Reckzonen weitere
Planheitsmesseinrichtungen verwirklicht sind. Die mit
diesen Planheitsmesseinrichtungen erfassbaren Mes-
sergebnisse kdnnen online zur Regelung des Reckpro-
zesses verwendet werden, insbesondere wenn man be-
riicksichtigt, dass die Kontur der Spannrollen online ein-
stellbar ist.

[0007] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert.

[0008] Die einzige Figur zeigt eine erfindungsgemalte
Bandbehandlungsanlage in einer schematischen Sei-
tenansicht.

[0009] In der Figur ist eine Bandbehandlungsanlage
zum Richten von nichtrostenden Edelstahlbdndern 11
dargestellt, die zuvor kaltgewalzt, gegliht und gebeizt
bzw. blankgegliht wurden. Die Bandbehandlungsanla-
ge besteht im Wesentlichen aus einem Dressiergerust
12 zum Planieren bzw. Nachwalzen des Metallbandes
11 und einem dem Dressiergerist 12 unmittelbar nach-
geordneten Zugreckrollenpaar, das aus zwei Spannrol-
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len 5, 6 besteht. Zwischen dem Dressiergeriist 12 und
der ersten Spannrolle 5 des Zugreckrollenpaares 5, 6,
also unmittelbar hinter dem Dressiergerust 12, ist eine
Vorreckzone A verwirklicht. Daran schlie3t sich zwi-
schen der ersten Spannrolle 5 und der zweiten Spann-
rolle 6 des Zugreckrollenpaares 5, 6 eine erste Nach-
reckzone B an. In der Vorreckzone A erfolgt eine elasti-
sche Reckung des Bandes 11 bis nahezu zur Elastizi-
tatsgrenze. Es ist aber auch méglich, die Vorreckzone
A flr eine elastoplastische Reckung auszulegen. In der
Nachreckzone B erfolgt dann eine elastoplastische
Reckung des Bandes 11. Vor dem Dressiergerust 12 ist
ein erster Spannrollensatz 1-4 als Bremsrollensatz an-
geordnet. Hinter dem Zugreckrollenpaar 5, 6 ist dartiber
hinaus ein zweiter Spannrollensatz 7-10 in Form eines
Zugrollensatzes angeordnet. Zwischen dem Zugreck-
rollenpaar 5, 6 und dem zweiten Spannrollensatz 7-10
ist eine zweite Nachreckzone C angeordnet, in welcher
ebenfalls eine elastoplastische Reckung des Bandes 11
erfolgt. Die Kontur der Spannrollen 5, 6 des Zugreckrol-
lenpaares ist im Ausfiuihrungsbeispiel konkav oder kon-
vex ausgebildet. Dies istin den Figuren nicht dargestellt.
Im Ubrigen ist diese Kontur bzw. diese Konturen online
einstellbar. In diesem Zusammenhang sind sowohl hin-
ter dem Dressiergerust 12, also in der Vorreckzone A,
als auch in der zweiten Nachreckzone C Planheitsmes-
seinrichtungen 13, 14 angeordnet. Die Planheitsmes-
seinrichtungen 13, 14 sind Uber eine nicht dargestellte
Steuer- und/oder Regeleinrichtung mit einerseits den
Antrieben flr die einzelnen Rollen und andererseits
auch mit der Kontursteuerung fiir die Spannrollen 5, 6
des Zugreckrollenpaares verbunden, sodass insgesamt
eine Regelung des Reckprozesses erfolgen kann.

Patentanspriiche

1. Bandbehandlungsanlage zum Richten von Metall-
bandern (11), insbesondere nichtrostenden Edel-
stahlbandern,
mit einem Dressiergerist (12) und
zumindest einem dem Dressiergerist (12) unmittel-
bar nachgeordneten aus zumindest zwei Spannrol-
len (5, 6) bestehenden Zugreckrollenpaar (5, 6),
wobei zwischen dem Dressiergertst (12) und der
ersten Spannrolle (5) des Zugreckrollenpaares (5,
6) eine Vorreckzone (A) und zwischen der ersten
Spannrolle (5) und der zweiten Spannrolle (6) des
Zugreckrollenpaares (5, 6) zumindest eine erste
Nachreckzone (B) verwirklicht sind.

2. Bandbehandlungsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet , dass die Vorreckzone (A)
flir eine elastische Reckung des Bandes (11) bis na-
hezu zur Elastizitdtsgrenze ausgelegt ist.

3. Bandbehandlungsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorreckzone (A)
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10.

1.

12.

fur eine elastoplastische oder plastische Reckung
des Bandes (11) ausgelegt ist.

Bandbehandlungsanlage nach einem der Ansprii-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Nachreckzone (B) fiir eine elastoplastische oder
plastische Reckung des Bandes (11) ausgelegt ist.

Bandbehandlungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Dressiergertst (12) ein erster Spannrollensatz
(1-4), vorzugsweise ein Bremsrollensatz, und hinter
dem Zugreckrollenpaar (5, 6) ein zweiter Spannrol-
lensatz (7-10), vorzugsweise ein Zugrollensatz, an-
geordnet ist.

Bandbehandlungsanlage nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem Zug-
reckrollenpaar (5, 6) und dem zweiten Spannrollen-
satz (7-10) eine zweite Nachreckzone (C) angeord-
net ist, welche fiir eine elastoplastische Reckung
des Bandes (11) ausgelegt ist.

Bandbehandlungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest eine der Spannrollen (5, 6) des Zugreck-
rollenpaares eine konkave oder konvexe Kontur
aufweist.

Bandbehandlungsanlage nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kontur der
Spannrolle (5, 6) veranderbar, vorzugsweise online
einstellbar ist.

Bandbehandlungsanlage nach einem der Ansprii-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass hinter
dem Dressiergerist (12) ein oder mehrere Plan-
heitsmesseinrichtungen (13, 14) angeordnet sind.

Bandbehandlungsanlage nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Planheitsmesseinrichtung (13) zwischen dem
Dressiergerist (12) und dem Zugreckrollenpaar (5,
6) angeordnet ist.

Bandbehandlungsanlage nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass in Bandlaufrich-
tung hinter dem Zugreckrollenpaar (5, 6) zumindest
eine weitere Planheitsmesseinrichtung (14) ange-
ordnet ist.

Bandbehandlungsanlage nach einem der Anspri-
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Planheitsmesseinrichtungen (13, 14) zur Regelung
des Reckprozesses ausgelegt sind.
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