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METALLBANDES

(567)  Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Texturie-
ren zumindest einer Oberflache eines Metallbandes (M)
im Wege des Dressierens, mit zumindest

- einer Abwickelvorrichtung (1) zum Abwickeln des Me-
tallbandes (M),

- einem Dressiergerist (3) mit zumindest einer oberen
Dressierwalze (3a) und einer unteren Dressierwalze
(3b), von denen eine oder beide mit einer Oberflachen-
texturierung versehen sind,

- einer Aufwickelvorrichtung (2) zum Aufwickeln des tex-
turierten Metallbandes (M),

Fig:2

ANLAGE UND VERFAHREN ZUR TEXTURIERUNG DER OBERFLACHE EINES

- einer vor dem Dressiergerust (3) oder im Bereich des
Dressiergeriistes (3) angeordneten Auftragsvorrichtung
(12), mitder ein Walzmedium zur Bildung eines Fluidfilms
auf das Metallband (M) und/oder auf die Walzen (3a, 3b)
aufbringbar ist,

Die Anlage ist dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Dressiergertist (3) und der Aufwickelrichtung
(2) eine Bandreinigungsvorrichtung (9) angeordnet ist,
mit der nach dem Dressieren auf dem Band (M) verblei-
bendes Walzmedium entfernt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Textu-
rieren der Oberflache eines Metallbandes im Wege des
Dressierens, mit zumindest

- einer Abwickelvorrichtung zum Abwickeln des Me-
tallbandes (von einem Coil),

- einem Dressiergeriist mit zumindest einer oberen
Dressierwalze und zumindest einer unteren Dres-
sierwalze, von denen eine oder beide mit einer Ober-
flachentexturierung versehen sind,

- einer Aufwickelvorrichtung zum Aufwickeln des tex-
turierten Metallbandes (auf einen Coil bzw. zu einem
Coil),

- einer vor dem Dressiergerist oder im Bereich des
Dressiergeriistes angeordneten Auftragsvorrich-
tung, mitder ein Walzmedium (zur Bildung eines Flu-
idfilms) auf das Band und/oder die Dressierwalze
bzw. die Dressierwalzen aufbringbar ist.

[0002] Mit einer solchen Anlage lassen sich die Ober-
flachen eines Metallbandes mit Hilfe einer Texturierung
und folglich Oberflachentexturierung (das heif3t Oberfla-
chenpragung) versehen, das heif3t in das Metallband
wird gezielt im Wege des Dressierens und folglich des
Walzens eine Oberflachenrauheit eingebracht, indem
die Texturierung der Walzen (Dressierwalzen) im Dres-
siergerist auf das Metallband bzw. dessen Oberflachen
Ubertragen wird. Metallband meint im Rahmen der Erfin-
dung bevorzugt ein Metallband mit einer Dicke von 0,5
mm bis 6,5 mm, z. B. 0,7 mm bis 4 mm. Bei dem Metall-
band kann es sich besonders bevorzugt um ein Metall-
band aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung han-
deln. Durch das Einbringen einer Oberflachentextur wird
die Oberflachenrauheit des gewalzten Bandes vergro-
Rert. Dieses erfolgt z. B. um die Haftung des Metallban-
des fir nach dem Prozess aufzubringende Lacke oder
dergleichen zu verbessern, z. B. bei Bandern aus Alumi-
nium oder Aluminiumlegierungen fiir Automobilanwen-
dungen. Ublicherweise erfolgt dieses Texturieren bei
Aluminiumbandernim Wege des Kaltwalzens. Esistaber
auch bereits bekannt, dass Texturieren im Wege des
Dressierwalzens in einer Dressieranlage bzw. Dressier-
linie duchzuflihren, wobei die Oberflachentextur der Wal-
zen zu einem gewissen Grad auf die Bandoberflache
Ubertragen wird. Je héher die spezifische Walzkraft (das
heil3t die Walzkraft je Millimeter Bandbreite) ist bzw. je
héher die plastische Bandverlangerung durch das Dres-
sieren (das heillt der Dressiergrad) ist, desto héher ist
der Ubertragungsgrad. Beim Dressieren ist es erforder-
lich bzw. vorteilhaft, mit konstanter Walzkraft bzw. kon-
stantem Dressiergrad bei geregelten Bandzugkraften zu
arbeiten, um eine mdglichst gleichmafige Texturierung
Uber die Bandlange zu erhalten. Die Bandzugkrafte wer-
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den vom Abwickler und dem Aufwickler erzeugt. Die Tex-
turierung der Walzen lasst sich durch verschiedene Ver-
fahren herstellen, z. B. als EDT-Texturierung (Electron-
Discharge-Texture) oder alternativ auch als EBT-Textu-
rierung (Electron-Beam-Texture) oder als SBT-Texturie-
rung (Shot-Blast-Texture). Die Metallbander, die in der
Anlage mit der Oberflachentexturierung versehen wer-
den, werden z. B. durch Walzen hergestellt. Solche ge-
walzten Metallbander haben in der Regel auf der Ober-
flache Oxide und Schmutzpartikel sowie einen Rest-
Walzoélfilm, der auf den Herstellungsprozess des Metall-
bandes zuriickgeht. Derartige Partikel kbnnen beim Tex-
turieren im Wege des Dressierwalzens an den Dressier-
walzen haften bleiben. Dieses kannzu einem Partikelauf-
bau auf den Walzen flhren. Beim Dressierwalzen bzw.
Texturieren kann dieses zu unerwiinschten Abdricken
auf dem Band flihren, die eine Vermarktung des Bandes
unmdglich machen und damit die Wirtschaftlichkeit des
Prozesses erheblich beeintrachtigen. Um einen derarti-
gen Partikelaufbau an den Walzen des Dressiergeristes
zu vermeiden, wird mit einer Auftragsvorrichtung, die vor
dem Dressiergerist oderim Bereich des Dressiergerusts
angeordnet ist, ein Walzmedium auf das Band und/oder
auf die Walzen aufgebracht, z. B. aufgespriiht. Ein sol-
ches Walzmedium beeinflusst die Reibungsverhaltnisse
im Walzspalt und bildet ein Trennmittel (zwischen Band
und Walze), so dass die erwahnten stérenden Partikel
die Texturierung der Walzen und folglich die Walzen-
strukturen nicht so schnell zusetzen kdnnen. Damit wird
das Risiko einer Beeintrachtigung des Prozesses durch
die erwahnten, storenden Partikel deutlich reduziert.
[0003] Die Texturierung von Metallbandern durch das
Dressieren unter Einsatz eines geeigneten Walzmedi-
ums hat sich in der Praxis grundsatzlich bewahrt.
[0004] Eine Anlage zum Texturieren der Oberflache
eines Metallbandes istz. B. aus der DE 102017 110413
B4 bekannt. Darin wird vorgeschlagen, fir mindestens
eine der Arbeitswalzen des Dressiergeriistes eine Rei-
nigungsvorrichtung vorzusehen, welche Mittel aufweist,
mit denen die Walzenoberflache wahrend des Walzens
zumindest partiell in Kontakt mit mindestens einem band-
férmigen Vliesstoff gebracht werden kann. Damit soll die
Oberflache der Arbeitswalzen auf einfache Weise gerei-
nigt und der Walzabrieb auf den Arbeitswalzen von der
Walzenoberflache entfernt werden.

[0005] Das Texturieren der Oberflache von Metallban-
dern wird auch in der WO 2017/095923 A1 beschrieben.
Dort wird vorgeschlagen, mit einem sehr niedrigen Dres-
siergrad bzw. eine sehr niedrigen Reduzierung von we-
niger als 1 % zu arbeiten und damit eine Oberflachen-
rauigkeitaufdem Bandin einer GréRenordnung von etwa
1 pm bis 5 pm zu erzeugen. Damit soll die Mdglichkeit
bestehen, vor der Texturierung auf die Zugabe eines
Walzmediums zu verzichten. Insofern wird gemalt WO
2017/095923 A1 auch eine Bandreinigung zum Entfer-
nen von Walzmedium vor dem Dressieren vorgeschla-
gen. Optional soll nach dem Dressieren eine weitere
Bandreinigung erfolgen.
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[0006] Ausgehend von dem vorbekannten Stand der
Technik liegt der Erfindung das technische Problem zu-
grunde, eine Anlage zu schaffen, die bei einfachem und
kompakten Aufbau in wirtschaftlicher Weise das Textu-
rieren eines Metallbandes ermdglicht, welches sich ins-
besondere in einwandfreier Weise weiterverarbeiten
lasst. AuBerdem soll ein entsprechendes Verfahren ge-
schaffen werden.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einer gattungsgeméafRen Anlage der eingangs be-
schriebenen Art, dass zwischen dem Dressiergertst und
der Aufwickeleinrichtung eine Bandreinigungsvorrich-
tung angeordnet ist, mit der nach dem Dressieren auf
dem Band verbleibendes Walzmedium entfernt wird.
Entfernen des Walzmediums meint im Rahmen der Er-
findung nicht nur ein vollstandiges Entfernen, sondern
auch einteilweises Entfernen und folglich ein Reduzieren
des Walzmediums.

[0008] Die Erfindung geht dabei von der grundsatzlich
bekannten Erkenntnis aus, dass es grundsatzlich vorteil-
haft ist, zur Vermeidung eines Partikelaufbaus an den
Walzen einlaufseitig ein Walzmedium auf das Band
und/oder auf die Walzen aufzubringen und dass der im
Stand der Technik vorgeschlagene Verzicht auf den Ein-
satz eines Walzmediums nicht zu befriedigenden Ergeb-
nissen fuhrt. Darliber hinaus hat die Erfindung erkannt,
dass ein durch den Einsatz von Walzmedium auf dem
Band nach dem Dressieren verbleibender Fluidfilm bzw.
Restfluidfilm bei der Weiterverarbeitung der texturierten
Bander zu Problemen fiihren kann, und zwar insbeson-
dere bei der thermischen Behandlung solcher Bander,
z. B. im Wege des Glihens. Wird das Band z. B. an-
schlielend gegliht, z. B. nach dem Aufwickeln in Coil-
form oder in einer kontinuierlichen Glihlinie, so kann es
zu unerwiinschten Oberflachenverfarbungen des Metall-
bandes kommen, die mit dem verbleibenden Fluidfilm
zusammenhangen. So kann hinter dem Dressiergeriist
insbesondere an den Bandrandern ein héherer Fluidfilm
verbleiben. Z. B kann der Restfluidfilm in der Bandmitte
bei lediglich 30 mg/m? liegen, jedoch an den Bandran-
dern deutlich gréRer sein kann, z. B. bei 300 mg/m?2 lie-
gen. Dieses wirde bei einem anschlieRenden Glihen zu
unerwiinschten Oberflachenverfarbungen an den Ban-
dréandern fihren. Die Ausbildung eines derart hohen
Restfluidfilms, insbesondere an den Bandrandern, wird
erfindungsgemaR in sehr einfacher Weise durch eine
Bandreinigung vermieden, die nach dem Dressieren und
folglich nach dem Texturieren und vor dem Aufwickeln
erfolgt. Die dem Dressieren nachgeordnete Bandreini-
gung ermdglicht folglich den grundsatzlich vorteilhaften
Einsatz eines Walzmediums mit den entsprechenden
Vorteilen und ohne dass die in der Praxis beim Einsatz
von Walzmedien bislang beobachteten Probleme auftre-
ten.

[0009] Als Walzmedium kommen bevorzugt die aus
dem Stand der Technik bekannten Walzdle zum Einsatz.
Alternativ kdnnen jedoch auch Walzmedien anderer Art
mit schmierender Wirkung verwendet werden, die den
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gewulnschten trennenden Effekt zwischen Band und
Walze erzeugen und folglich als Trennmittel dienen bzw.
einen Trennfilm zwischen Band und Walze erzeugen. So
kénnen z. B. auch (aromatische) Losemittel eingesetzt
werden. Alternativ kommen auch Emulsionen auf Basis
eines Walzdls, z. B. wasserbasierte Walzélemulsionen
zum Einsatz. SchlieRlich kdnnen auch Gemische der be-
schriebenen Stoffe eingesetzt werden, z. B. ein Gemisch
aus einem Walzdl und einem (aromatischen) Losemittel.
Stets soll es sich um ein (schmierendes) Walzmedium
handeln, das im Walzspalt einen Trennfilm zwischen
Band und Walze und damit (in gewissem Male) eine
Trennung von Band und Walze realisiert.

[0010] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
mit besonderer Bedeutung ist - im Kombination mit der
beschriebenen Bandreinigung besonders bevorzugt vor-
gesehen, dass zwischen der Abwickelvorrichtung und
dem Dressiergerist ein Bandverbinder (das heif3t eine
Bandverbindungsvorrichtung) angeordnetist, mit der der
Bandanfang eines von der Abwickelvorrichtung abgewi-
ckelten Bandes mit dem Bandende eines auf der Aufwi-
ckelvorrichtung aufgewickelten Metallbandes verbindbar
ist, und zwar bevor der Bandanfang und das Bandende
das Dressiergerust durchlaufen. Bei der konstruktiven
Ausgestaltung des Bandverbinders kann auf bekannte
Ausfihrungsformen zurlickgegriffen werden. So kann
der Bandverbinder z. B. als Stanzverbinder bzw. Hefts-
tanzmaschine ausgebildet sein. Alternativ kann ein Clin-
chverbinder verwendet werden und folglich ein Bandver-
binder, in dem das Metallband durch Clinchen (Durch-
setzfligen) verbunden wird. Optional kann der Bandver-
binder auch als SchweiBmaschine bzw. mit einer
Schweilfmaschine ausgebildet sein.

[0011] Dabei geht die Erfindung von der Erkenntnis
aus, dass das Einfadeln des Bandanfangs in die Reini-
gungsvorrichtung in der Praxis zu Problem fiihren kann,
und zwar insbesondere bei dinneren und restkrim-
mungsbehafteten Bandern. Um eine betriebssichere
Produktion zu gewahrleisten wird folglich vor dem Dres-
siergeriistdas Bandende des vorangegangenen Bundes
mit dem Bandanfang des nachfolgenden Bundes ver-
bunden, so dass sich Bandende einerseits und Bandan-
fang andererseits einfach und betriebssicher durch die
Bandreinigung transportieren lassen, ohne dass jeweils
erneut der Bandanfang des nachsten Coils in die Band-
reinigung eingefadelt werden muss. Der Einsatz des
Bandverbinders steht folglich erfindungsgemaf in direk-
tem Zusammenhang mit der eingesetzten Bandreini-
gungsvorrichtung. Besonders bevorzugt wird ein solcher
Bandverbinder eingesetzt, wenn die Bandreinigungsvor-
richtung als Hochdruckspritzeinrichtung ausgefihrt ist,
die bevorzugt mit HeiRwasser betrieben wird. Eine sol-
che Hochdruckspritzeinrichtung lasst sich sehr kompakt
bauen, so dass sich die Anlage insgesamt durch kom-
pakte Bauweise auszeichnet. Bei einer solchen kompak-
ten Hochdruckspritzeinrichtung kann das Einfadeln ei-
nes Metallbandes besonders stéranfallig sein, so dass
sich bei einer solchen Bandreinigungsvorrichtung der
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Einsatz eines vorgeordneten Bandverbinders in beson-
derem MaRe auszeichnet.

[0012] Einkompakter Aufbau einer solchen Anlage hat
unter anderem den Vorteil, dass moglichst wenig Band-
lange durch das Ein- oder Ausfédeln verloren geht.
[0013] Grundsatzlich liegt es jedoch alternativ ebenso
im Rahmen der Erfindung, Bandreinigungsvorrichtungen
anderer Bauart einzusetzen, z. B. eine Bandreinigungs-
vorrichtung als Spritzeinrichtung oder als Taucheinrich-
tung. Als Reinigungsmedium kann bei der erfindungsge-
maflen Bandreinigungsvorrichtung Wasser eingesetzt
werden, z. B. HeilRwasser. Alternativ konnen auch Rei-
nigungsmittel auf Wasserbasis bzw. mit zugesetzten
Reinigungsmitteln verwendet werden, z. B. Wasser mit
Tensiden oder alkalische oder saure Reinigungsmittel.
Grundsatzlich ist auch eine elektrolytische Reinigung
denkbar. Besonders bevorzugt wird jedoch die sehr kom-
pakte bauende Hochdruckspritzeinrichtung verwendet.
Eine solche Hochdruckspritzeinrichtung hatinsbesonde-
re bei schnelllaufenden Anlagen und folglich Anlagen mit
hoher Produktionskapazitat Vorteile. Die erwahnten Al-
ternativen bendtigen demgegentiber eine gewisse Be-
handlungslénge, die einen gewissen Behandlungszeit-
raum und in einer gewissen Verweilzeit von einigen Se-
kunden bei maximaler Geschwindigkeit entspricht sowie
einer zusatzlichen Lange fir ein nachgeschaltetes Spu-
len mit Wasser, um die Rickstéande des Reinigungsmit-
tels aus der Bandoberflache zu beseitigen. Solche Rei-
nigungen bauen wesentlich langer. Bei einer Bandge-
schwindigkeit von maximal 300 m/min bzw. 5 m/sek und
einer Verweildauer von 3 sek entspricht dies einer Rei-
nigungsstrecke von 15 m. Fir das anschlieRende drei-
fache Spilen mit je 1 sek Verweildauer folgen weitere
15 m Spllstrecke, so dass die Gesamtlange der Reini-
gung mehr als 30 m betragt. Mit Hilfe einer Hochdruck-
reinigung fiir die gleiche Anwendung kann eine Bauldnge
aufweniger als 15 m reduziert werden. Eine solche kurze
Baulange fiihrt zu weniger Bandlange an den Enden ei-
nes Bundes, die nicht korrekt dressiert wurden (mit Has-
pelzug). Das verbessertden Gutbandanteil am Bund und
verringert die Schrottldnge. Eine Hochdruckspritzein-
richtung als Bandreinigungsvorrichtung wird insbeson-
dere bei Anlagen mit hoher Produktionsleistung, d. h. bei
schnelllaufenden Anlagen verwendet. Bei Anlagen mit
niedrigeren Produktionsleistungen, die langsamer be-
trieben werden, konnen auch die alternativ erwahnten
Bandreinigungsvorrichtungen eingesetzt werden.
[0014] Das Entfernen des Walzmediums mit Hilfe der
erfindungsgemaRen Reinigungsvorrichtung umfasst
nicht nur das vollstandige Entfernen des Walzmediums
bzw. des Fluidfilms, sondern Entfernen meint auch das
(teilweise) Entfernen bis auf einen Restfluidfilm mit einer
vorgegebenen Dicke von z. B. weniger als 50 mg/m?2,
vorzugsweise weniger als 30 mg/m2, bevorzugt weniger
als 20 mg/m2 des Walzmediums, wobei sich diese An-
gaben auf die einzelne Bandoberflache und folglich bei
einer beidseitigen Beaufschlagung auf jede einzelne
Bandoberflache beziehen.
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[0015] In bevorzugter Weiterbildung ist hinter der
Bandreinigung ein Trockner zum Trocknen des gereinig-
ten Bandes angeordnet. Mit diesem Trockner wird nach
dem Reinigen die Restfeuchte abgetrocknet. Als Band-
trockner wird bevorzugt ein Trockner mit Hochdruck-Luf-
trakeln verwendet, der mit Warmluft oder Hei3luft betrie-
ben wird. Auch dieses flihrt zu einer besonders kompak-
ten Bauweise.

[0016] Wie bereits beschrieben wird erfindungsgemaf
mit einem Auftrag von einem Walzmedium vor dem Dres-
sieren bzw. wahrend des Dressierens gearbeitet, das
heilRt das Walzmedium wird auf das Metallband und/oder
die Walze bzw. die Walzen aufgebracht, und zwar be-
vorzugt auf die Bandoberseite und/oder die obere Walze
und/oder auf die Bandunterseite und/oder die untere
Walze. Dabei kann auf grundsatzlich bekannte Auftrags-
vorrichtungen zuriickgegriffen werden. So besteht die
Moglichkeit, eine Auftragsvorrichtung einlaufseitigim Be-
reich des Walzspaltes auf der Bandoberseite und/oder
Bandunterseite vorzusehen. Eine solche Auftragsvor-
richtung kann z. B. als Spriuhvorrichtung ausgebildet
sein, mit der das Walzmedium auf das Band bzw. die
jeweilige Bandoberflache und/oder auf die jeweilige Wal-
ze aufgespriiht wird.

[0017] Es bestehtoptional die Méglichkeit, solche Auf-
tragsvorrichtungen in gewissem Abstand vor dem Walz-
gerust vorzusehen, so dass lediglich das Band (z. B. eine
Bandoberflache oder beide Bandoberflachen) unmittel-
bar mit dem Walzmedium beaufschlagt, z. B. bespriiht
werden.

[0018] Alternativwird vorgeschlagen, eine Bandvorrei-
nigung vor dem Dressiergerust und folglich zwischen Ab-
wickelvorrichtung und Dressiergerist vorzusehen, wo-
bei eine solche Bandvorreinigung nicht mit Wasser, son-
dern ebenfalls mit einem Walzmedium (z. B. Walzdl oder
Lésemittel bzw. einem Gemisch aus beidem) ausgefihrt
sein kann. Diesem Vorschlag liegt die Uberlegung zu-
grunde, dass es vorteilhaft ist, wenn das in das Dressier-
gerust einlaufende Band schon verhaltnismaRig sauber
ist, damit das Risiko von Partikelanhaftungen auf den
Dressierwalzen verringert wird. Damit werden nicht nur
das Band und die Walzen mit Walzo6l bespriiht, um das
Risiko eines Anhaftens von Partikeln zu verringern, son-
dern es ist bevorzugt auch eine kurze, aus einer Spritz-
zone bestehende Bandvorreinigung vorgesehen, in der
das Band mit sauberem Walzmedium (z. B. Walzdl) vor-
gereinigt wird. In diesem Fall kann das Bespriihen der
Bandoberflaiche mit dem Walzmedium und/oder ein Be-
sprihen der Walzen mit einem Walzmedium gegebenen-
falls entfallen, da bereits tber diese Bandvorreinigung
eine Beaufschlagung mit einem Walzmedium erfolgt und
folglich ein ausreichender Trennfilm realisiert wird, der
jedoch erfindungsgemal durch die dem Dressiergerust
nachgeordnete Bandreinigung entfernt bzw. in erforder-
lichem MaR reduziert wird.

[0019] Die Erfindung betrifft im Ubrigen nicht nur eine
Anlage der beschriebenen Art, sondern auch ein Verfah-
ren zum Texturieren der Oberflache bzw. der Oberfla-
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chen eines Metallbandes im Wege des Dressierens, und
zwar bevorzugt mit der beschriebenen Anlage bzw. Vor-
richtung. Bei diesem Verfahren wird das Metallband von
der Abwickeleinheit abgewickelt, durch das Dressierge-
rist hindurchgefiihrt und dabei texturiert und anschlie-
Rend das texturierte Metallband in der Aufwickelvorrich-
tung (zu einem Coil) aufgewickelt. Dabei wird das Me-
tallband vor dem Dressieren und/oder wahrend des
Dressierens miteinem Walzmedium (unter Bildung eines
Trennfilms auf dem Metallband bzw. zwischen Metall-
band und Walze) beaufschlagt. ErfindungsgemafR ist vor-
gesehen, dass das Walzmedium bzw. der Trennfilm hin-
ter dem Dressiergeriist und vor dem Aufwickeln mit der
Reinigungseinrichtung entfernt wird bzw. auf ein sehr ge-
ringes Maf reduziert wird, so dass insbesondere Ober-
flachenverfarbungen im Zuge eines nachfolgenden Glii-
hens vermieden werden. In einer Weiterbildung dieses
Verfahrens wird der Bandanfang des abzuwickelnden
Coils mit einer Bandverbindungseinrichtung mit dem
Bandende des vorangegangen aufgewickelten Coils ver-
bunden. Im Ubrigen erfolgt in der beschriebenen Weise
bevorzugt ein Trocknen des Bandes nach der Reinigung
und folglich zwischen der Bandreinigungsvorrichtung
und der Aufwickeleinrichtung.

[0020] Die (maximale)spezifische Walzkraftdes Dres-
siergerlsts betragt bevorzugt zumindest 4 kN pro Milli-
meter Bandbreite, besonders bevorzugt zumindest 5 kN
pro Millimeter Bandbreite.

[0021] Der Dressiergrad liegt bevorzugt in einem Be-
reich von 0,5 % bis 5 %, besonders bevorzugt von 1 %
bis 4 %.

[0022] Die AbpragungderWalzenrauheitaufdasBand
betragt bevorzugt zumindest 70 %, besonders bevorzugt
zumindest 80 %.

[0023] Als Metallbander werden bevorzugt Metallban-
der mit einer Banddicke von 0,5 mm bis 6,5 mm, z. B.
0,7 mm bis 4 mm eingesetzt.

[0024] Die Entfernung des Walzmediums mit Hilfe der
Bandreinigung erfolgt bevorzugt mit der Maflgabe, dass
der Restfluidfilm nach der Bandreinigung maximal 30
mg/m?2 (auf einer Bandoberflache bzw. auf jeder Bando-
berflache) bevorzugt maximal 20 mg/m?2 betragt.
[0025] Das Dressiergerust ist z. B. als Duo-Dressier-
gerust mit einer oberen Texturierwalze bzw. Pragewalze
und einer unteren Texturierwalze bzw. Pragewalze aus-
gebildet. Alternativ kann jedoch als Dressiergerust auch
ein Quatro-Walzgerist oder ein Sexto-Walzgerust ein-
gesetzt werden.

[0026] Die Hochdruckspritzeinrichtung kann z. B. mit
einem Spritzdruck von zumindest 20 bar, bevorzugt ei-
nem Spritzdruck von zumindest 50 bar ausgeflhrt wer-
den.

[0027] Optional kann in die erfindungsgemaRe Anlage
eine Besaumschere integriert werden, z. B. zwischen Ab-
wickelteil und Dressiergerist und/oder zwischen Dres-
siergeriist und Aufwickelteil. Auf diese Option wird im
Rahmen der Figurenbeschreibung eingegangen.
[0028] Die erfindungsgemaRe Anlage kannim Ubrigen
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als Anlage ausgebildet sein, die ausschlieBlich der Tex-
turierung des Metallbandes dient, so dass ein nichttex-
turiertes Metallband texturiert und anschlielend als auf-
gewickeltes, texturiertes Metallband in Coilform fiir eine
Weiterverarbeitung zur Verfligung steht. In einer solchen
Anlage wird das Metallband folglich nach dem Texturie-
ren ohne eine (zusatzliche) Warmebehandlung aufgewi-
ckelt, sodass eine Warmebehandlung des Coils z. B. in
einer separaten Anlage durchgefiihrt wird.

[0029] Nach einem weiteren Vorschlag kann die erfin-
dungsgemale Anlage, in der das Metallband, insbeson-
dere aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, tex-
turiertwird, jedoch auch zusatzlich einem anderen Zweck
dienen, so dass zusatzlich andere Behandlungsschritte
moglich sind, die mit in die Anlage bzw. Linie integriert
werden. So kann die Anlage z. B. auch als Anlage fir
eine Warmebehandlung des Metallbandes, insbesonde-
re Aluminiumbandes, mit integriertem Dressiergerist
und folglich integrierter Texturierungsvorrichtung ausge-
bildet sein. Es kann sich z. B. um eine (Aluminium-)Glih-
linie mit integriertem Glihofen bzw. Warmebehand-
lungsteil einerseits und Dressiergerust (fur die Texturie-
rung) andererseits handeln. Das Dressiergerust mit der
nachgeordneten Bandreinigungsvorrichtung kénnen
folglich in eine Gluhlinie mit grundsatzlich bekanntem
Aufbau integriert werden. In diesem Fall ist dann insbe-
sondere eine Warmebehandlungseinrichtung, z. B. ein
Gluhofen, hinter der Bandreinigung (und gegebenenfalls
hinter einem Trockner) vorgesehen, und zwar insbeson-
dere fir eine Warmebehandlung von Bandern aus Alu-
minium oder einer Aluminiumlegierung. Sofern es bei ei-
ner solchen Anlage nicht auf die besonders kompakte
Bauweise ankommt, konnen alternativ zu einer Hoch-
druckreinigungseinrichtung auch die Bandreinigungs-
vorrichtungen anderer Bauart eingesetzt werden. Auch
bei einer solchen Vorrichtung kann jedoch eine Bandvor-
reinigung vor dem Dressieren im Sinne einer kurzen
Spritzreinigung mit Walzdl bzw. einem Lésemittel oder
einem Gemisch aus beiden sinnvoll sein. Die Anlage
bzw. Glihlinie kann mit Bandspeichern fir einen konti-
nuierlichen Banddurchlauf ausgestaltet sein, wobei das
Dressiergeriist (mit nachgeschalteter Bandreinigung)
dann sowohl im Einlaufteil als auch im Kontiteil angeord-
net sein kann.

[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen naher erlautert, wobei diese Zeichnungen
lediglich Ausfiihrungsbeispiel darstellen. Es zeigen:
Fig. 1 eine Anlage zum Texturieren der Oberflachen
eines Metallbandes nach dem Stand der Tech-
nik,

Fig.2 eine erfindungsgemale Anlage zum Texturie-
ren der Oberflachen eines Metallbandes in ei-
ner ersten Ausfihrungsform, und

Fig. 3 eine erfindungsgemafe Anlage in einer abge-
wandelten, zweiten Ausfilhrungsform.
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[0031] In den Figuren sind unterschiedliche Ausflh-
rungsformen einer Anlage zum Texturieren der Oberfla-
chen eines Metallbandes, z. B. eines Aluminiumbandes
fur die Automobilindustrie, im Wege des Dressierwal-
zens dargestellt. Der grundsatzliche Aufbau einer sol-
chen Anlage soll anhand von Fig. 1 erlautert werden, die
eine aus dem Stand der Technik bekannte Anlage in
schematisch vereinfachter Darstellung zeigt. Die Anlage
weist an einem Ende (eingangsseitig) eine Abwickelvor-
richtung 1 zum Abwickeln des Metallbandes M von einem
Coil und am anderen Ende (ausgangsseitig) eine Aufwi-
ckelvorrichtung 2 zum Aufwickeln des Metallbandes M
auf. Zwischen der Abwickelvorrichtung 1 und der Aufwi-
ckelvorrichtung 2 ist ein Dressiergeriist 3 angeordnet,
welches in der dargestellten Ausfiihrungsform beispiel-
haft als Duogeriist mit einer oberen Dressierwalze 3a
und einer unteren Dressierwalze 3b ausgebildet ist. Die-
se Dressierwalzen 3a, 3b sind jeweils mit einer Oberfla-
chentexturierung versehen. Im Zuge des Durchlaufs des
Metallbandes in der Bandlaufrichtung B wird die Textu-
rierung der Walzen 3a, 3b auf das Metallband tibertragen
und folglich abgeprégt. In Fig. 1istim Ubrigen erkennbar,
dass der Abwickeleinrichtung 1 z. B. zunachst ein Um-
lenktreiber 4 und eine Richtmaschine 5 sowie ein weitere
Treiber 6 nachgeordnet sein kdnnen. Dabei ist in der Fig.
1 angedeutet, dass die Richtmaschine 5 lediglich optio-
nal im Eingriff mit dem Metallband steht. Ferner kann
eine Querteilschere 7 vorgesehen sein. SchlieRlich be-
steht optional die Mdglichkeit, dass vor dem Dressierge-
rist, z. B. vor oder hinter der Querteilschere 7 eine Be-
saumschere zum Besdaumen der Bandkanten angeord-
net ist. Diese ist nicht dargestellt. In Bandlaufrichtung B
hinter dem Dressiergerust 3 ist ein weiterer Treiber 8 (z.
B. Umlenktreiber) vorgesehen, bevor das Metallband M,
und zwar das texturierte Metallband im Aufwickelteil 2
zu einem Coil aufgewickelt wird. In der Praxis ist es Ub-
lich, zur Vermeidung eines Partikelaufbaus an den Wal-
zen 3a, 3b das Band und/oder die Walzen mit einem
Walzmedium, z. B. mit Walzdl, zu beaufschlagen. Dazu
kénnen in der Praxis Sprihvorrichtungen vor dem Dres-
siergerist oder im Bereich des Dressiergerists vorge-
sehen sein. Diese sind in Fig. 1 nicht dargestellt.

[0032] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemale Ausflh-
rungsform einer solchen Anlage. Diese unterscheidet
sich von der aus dem Stand der Technik nach Fig. 1
bekannten Anlage insbesondere dadurch, dass hinter
dem Dressiergerist 3 und folglich zwischen Dressierge-
rist 3 und Aufwickelvorrichtung 2 zumindest eine Band-
reinigungsvorrichtung 9 angeordnetist, mit der nach dem
Dressieren das auf dem Metallband M verbliebene bzw.
verbleibende Walzmedium entfernt wird. Eine solche
Bandreinigungsvorrichtung 9 weist im Ausfiihrungsbei-
spiel ein oder mehrere Reinigungsaggregate 10 auf, z.
B. Spritzdiisen, die in den Figuren lediglich angedeutet
sind. Vor und/oder hinter den Reinigungsaggregaten 10
kénnen eine oder mehrere Abquetschvorrichtungen 11
angeordnet sein, die jeweils von einem Walzenpaar mit
Walzen mit gummierten Oberflaichen gebildet werden.
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Im Ubrigen sind in Fig. 2 die bereits erwéhnten Auftrags-
vorrichtungen 12 dargestellt, mit denen eingangsseitig
das fur den Prozess wichtige Walzmedium auf das Me-
tallband M und/oder auf die Walzen 3a, 3b aufgebracht
wird. Dieses Walzmedium bzw. der dadurch aufdem Me-
tallband entstehende Fluidfilm wird mit Hilfe der Reini-
gungsvorrichtung 9 nach dem Dressieren bzw. Texturie-
ren entfernt oder zumindest erheblich reduziert. Dieses
hat erfindungsgemaR den Vorteil, dass die bei dem ge-
gebenenfalls anschlieend durchzufiihrenden Glihen
des Metallbandes entstehenden Verfarbungen vermie-
den werden.

[0033] Der Reinigungsvorrichtung 9 ist bevorzugt ein
Trockner 13 nachgeordnet. Daran kénnen sich gegebe-
nenfalls ein weiterer Treiber 14 und eine Querteilschere
15 sowie der bereits im Zusammenhang mit Fig. 1 er-
wahnte Umlenktreiber 8 anschlieRen, bevor das Metall-
band in der Aufwickelvorrichtung 2 zu einem Coil aufge-
wickelt wird.

[0034] Die Reinigungsvorrichtung 9 ist bevorzugt als
kompakte Hochdruckspritzeinrichtung ausgefiihrt, die z.
B. mit HeiBwasser arbeitet und folglich als Hochdruck-
heilRwasserreinigung ausgebildet ist. Sie arbeitet z. B.
mit einem maximalen Spritzdruck von zumindest 20 bar,
bevorzugt zumindest 50 bar. Mit der Reinigungsvorrich-
tung lasst sich der Restfluidfilm nach der Bandreinigung
entfernen, das heilt auf maximal 30 mg/m? je Bandseite,
bevorzugt maximal 20 mg/mZ2 reduzieren.

[0035] Ferneristin Fig. 2 erkennbar, dass in dem dar-
gestellten bevorzugten Ausfihrungsbeispiel zwischen
der Abwickelvorrichtung 1 und dem Dressiergerust 3 ein
Bandverbinder 16 vorgesehen ist. Mit diesem Bandver-
binder I&sst sich nach einem Coilwechsel im Abwickelteil
1 der Bandanfang des neuen Coils mit dem Bandende
des vorangelaufenen Coils im Aufwickelteil 2 verbinden,
bevor der Bandanfang bzw. das Bandende durch das
Dressiergeriist und insbesondere durch die Reinigungs-
vorrichtung 9 laufen. Dieses hat den grof3en Vorteil, dass
auf ein aufwendiges Einfaddeln des Bandanfangs durch
die Reinigungsvorrichtung 9 verzichtet werden kann,
denn insbesondere bei den kompakt bauenden Hoch-
druckspritzeinrichtungen kann das Einfadeln durch die
Reinigungsvorrichtung in der Praxis Probleme bereiten.
Dem Bandverbinder 16 kommt folglich erfindungsgemaf
besondere Bedeutung in Kombination mit der Reini-
gungsvorrichtung 9 zu.

[0036] DieinFig. 3 dargestellte abgewandelte Ausfiih-
rungsform der Erfindung unterscheidet sich von den in
Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform dadurch, dass vor
dem Dressiergeriist und folglich zwischen Abwickelteil 1
und Dressiergerust 3 eine zusatzliche Bandvorreinigung
17 angeordnet ist. Diese kann z. B. ebenfalls als Spritz-
einrichtung ausgebildet sein, mit der ebenfalls ein Walz-
medium, z. B. Walzdl, zum Reinigen verwendet wird. Er-
ganzend koénnen wiederum die dargestellten Ab-
quetschwalzen 18 vorgesehen sein. Mit einer solchen
Vorreinigung (die jedoch nicht mit Wasser, sondern mit
einem Walzmedium erfolgt) kdnnen Partikel und Verun-
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reinigungen vor dem Einlaufenin das Dressiergeriist ent-
fernt werden. Zugleich kann damit das Walzmedium auf-
gebracht und folglich ein ausreichender Fluidfilm erzeugt
werden. Insofern kann bei dieser Ausfiihrungsform nach
Fig. 3 gegebenenfalls auf die dargestellten Auftragsvor-
richtungen 12 verzichtet werden.

[0037] Insgesamt zeigen die Figuren eine bevorzugte
Ausfiihrungsform der Erfindung, bei der die Anlage aus-
schlieB3lich der Texturierung des Metallbandes dient, d.
h. die texturierten Metallbéander werden - abgesehen von
deranschlieRenden Reinigung und der optionalen Trock-
nung - keiner weiteren Behandlung und insbesondere
keiner vorgeordneten oder nachgeordneten Warmebe-
handlung in der Texturieranlage unterzogen. Die textu-
rierten Bander stehen anschlielend in Coilform fir eine
Weiterverarbeitung zur Verfligung.

[0038] Optional kann die Texturiervorrichtung jedoch
auch Teil einer Warmebehandlungslinie, z. B. Gluhlinie
fur Aluminiumbander, sein. Eine solche Ausfliihrungs-
form ist in den Figuren nicht dargestellt. Die Warmebe-
handlungseinrichtung, z. B. der Glihofen, ist jedoch in
einem solchen Fall bevorzugt dem Dressiergeriist und
folglich der Texturiervorrichtung nachgeordnet.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Texturieren zumindest einer Oberflache
eines Metallbandes (M), insbesondere aus Alumini-
um oder einer Aluminiumlegierung, im Wege des
Dressierens, mit zumindest

- einer Abwickelvorrichtung (1) zum Abwickeln
des Metallbandes (M),

- einem Dressiergerust (3) mit zumindest einer
oberen Dressierwalze (3a) und einer unteren
Dressierwalze (3b), von denen eine oder beide
mit einer Oberflachentexturierung versehen
sind,

- einer Aufwickelvorrichtung (2) zum Aufwickeln
des texturierten Metallbandes (M),

- einer vor dem Dressiergerust (3) oder im Be-
reich des Dressiergeriistes (3) angeordneten
Auftragsvorrichtung (12), mit der ein Walzmedi-
umaufdas Metallband (M)und/oder auf die Wal-
zen (3a, 3b) aufbringbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Dressiergertst (3) und der Aufwickelrichtung (2) ei-
ne Bandreinigungsvorrichtung (9) angeordnet ist,
mit der nach dem Dressieren auf dem Band (M) ver-
bleibendes Walzmedium entfernt wird.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen der Abwickelvorrichtung (1) und
dem Dressiergerust (3) ein Bandverbinder (16) an-
geordnet ist, mit dem der Bandanfang eines von der
Abwickelvorrichtung (1) abzuwickelnden Metallban-
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des (M) mit dem Bandende eines auf der Aufwicke-
leinrichtung (2) aufgewickelten Metallbandes (M)
verbindbar ist.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bandreinigungsvorrichtung (9)
als Hochdruckreinigungsvorrichtung ausgebildet ist,
die z. B. mit einem Spritzdruck von zumindest 20
bar, vorzugsweise zumindest 50 bar, betreibbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass in Bandlaufrichtung (B) hin-
ter der Bandreinigungsvorrichtung (9) ein Trockner
(13) zum Trocknen des gereinigten Metallbandes
(M) angeordnet ist, z. B. ein Trockner mit Luftrakeln.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftragsvorrichtung (12)
fir das Walzmedium als Sprihvorrichtung ausgebil-
det ist, mit der das Walzmedium auf das Band (M)
und/oder auf die Walzen (3a, 3b) sprihbar ist, z. B.
im Bereich des Walzspaltes.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftragsvorrichtung fir
das Walzmedium als vor dem Dressiergerust ange-
ordnete Vorreinigungseinrichtung (17) ausgebildet
ist, die z. B. als Spritzreinigungsvorrichtung ausge-
bildet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, in der
Ausfihrungsform als thermische Bandbehand-
lungseinrichtung, z. B. als Gluhlinie, mitintegriertem
Dressiergerist (3), dadurch gekennzeichnet,
dass hinter der Bandreinigungsvorrichtung (9) eine
Warmebehandlungseinrichtung, z. B. ein Glihofen,
angeordnet ist.

Verfahren zum Texturieren eine Oberflache oder
beider Oberflachen eines Metallbandes (M), insbe-
sondere aus Aluminium oder einer Aluminiumlegie-
rung, im Wege des Dressierens, mit einer Anlage
nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

wobei das Metallband (M) von der Abwickeleinrich-
tung (1) abgewickelt, durch das Dressiergerist (3)
hindurchgefiihrt und dabei texturiert und anschlie-
Rend das texturierte Metallband in der Aufwickelvor-
richtung (2) aufgewickelt wird,

wobei das Metallband (M) vor dem Dressiergerust
(3) oder im Bereich des Dressiergeristes (3) mit ei-
nem Walzmedium unter Bildung eines Fluidfilms be-
aufschlagt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das Walzmedium
hinter dem Dressiergerust (3) vor dem Aufwickeln
mit der Reinigungsvorrichtung (9) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bandanfang eines Metallbandes
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(M) vor dem Hindurchfiihren durch die Bandreini-
gungsvorrichtung (9) und bevorzugt vor dem Hin-
durchfiihren durch das Dressiergerist (3) mit dem
Bandende eines zuvor behandelten Metallbandes
(M) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Metallband (M) nach der
Reinigung getrocknet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass als Reinigungsmedi-
um in der Reinigungsvorrichtung (9) Wasser z. B.
HeiRwasser, oder ein auf Wasser basierendes Rei-
nigungsmittel verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass mit der Reinigungs-
vorrichtung (9) der Fluidfilm bzw. Trennfilm derart
entfernt wird, dass ein Restfilm mit einer Restdicke
von weniger als 30 mg/m?2 des Walzmediums, be-
vorzugt weniger als 20 mg/m2 des Walzmediums auf
der jeweiligen Bandoberflache verbleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Dressiergrad des
Dressiergertistes 0,5 % bis 5 %, vorzugsweise 1 %
bis 4 % betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abpragung der
Texturierung bzw. der Walzenrauheit von den Dres-
sierwalzen (3a, 3b) auf das Metallband zumindest
70 %, bevorzugt zumindest 80 % betragt.
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