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Description

[0001] L’invention a pour objet un procédé de gestion
de I'entrée d’'une nouvelle bobine dans une installation
de traitement en ligne continue d’un produit en bande et
couvre également une installation de traitement perfec-
tionnée pour la mise en oeuvre du procédé (voir par
exemple US-A-2 662 271).

[0002] On sait que le processus de fabrication de pro-
duits sidérurgiques, en particulier de bandes métalliques,
nécessite une série de traitements successifs. D’une fa-
con générale aprés I'élaboration de I'acier et sa coulée
en lingotiéres ou par coulée continue, on réalise tout
d’abord un laminage a chaud et le produit enroulé en
bobine est ensuite soumis a diverses opérations, géné-
ralement un recuit, un décapage permettant d’éliminer
la calamine et un laminage a froid qui peut étre réalisé
soit sur un train réversible soit sur un laminoir tandem.
La bande ainsi laminée peut, ensuite, étre soumise a
divers traitement, par exemple dégraissage, revenu, dé-
capage, revétement de surface etc...

[0003] L’évolution de la technique conduit de plus en
plus a regrouper en une ligne continue certains traite-
ments qui, auparavant, étaient réalisés dans des équi-
pements séparés, la bande étant enroulée en bobine a
la fin d’'un traitement pour étre transportée dans I'équi-
pement suivant afin de subir un autre traitement.
[0004] Labande atraiter, alimentée sous forme de bo-
bines placées I'une aprés l'autre sur une dérouleuse,
passe successivement dans les diverses sections de
I'installation. Pour réaliser le traitement en continu, il faut
donc, alafin du déroulement d’'une bobine, fixer la queue
de celle-ci, c’est-a-dire son extrémité aval dans le sens
de défilement, sur la téte de la bobine suivante, c’est-a-
dire 'extrémité amont dans le sens de défilement. Cette
jonction, qui doit étre capable de résister aux efforts ap-
pliqués sur la bande pendant le défilement dans les sec-
tions successives de linstallation est réalisée, le plus
souvent, par soudure électrique, en particulier dans le
cas de bandes d’acier.

[0005] On peut, par exemple, appliquer les deux par-
ties a souder I'une sur l'autre mais il en résulte une su-
répaisseur, etgénéralement, on préfére réaliser une sou-
dure bord a bord, par étincelage.

[0006] Dans tous les cas, il faut que les deux extrémi-
tés, respectivement aval et amont des deux bandes suc-
cessives a souder, soient parfaitement paralléles et elles
sont donc cisaillées avant la soudure par des moyens
qui peuvent étre intégrés a I'équipement de soudage.
[0007] Cependant, étant donné que I'on traite des bo-
bines venantdu laminoir a chaud, il faut d’abord procéder
a une opération d’éboutage afin d’éliminer la téte et la
queue de la bobine qui ne sont pas rectilignes et peuvent
présenter certains défauts.

[0008] Le processus deraccordementde deuxbandes
consécutives comprend donc, d’une part des opérations
de préparation des extrémités des deux bandes et,
d’autre part, les opérations de jonction proprement dites.
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L’ensemble des opérations s’effectue par étapes suc-
cessives dans des équipements qui, généralement, sont
regroupés dans une section d’entrée de l'installation as-
sociée, le plus souvent, a deux dérouleuses portant res-
pectivement, I'une la bobine en fin de déroulement et
l'autre la nouvelle bobine a traiter.

[0009] A la fin du déroulement de la premiére bobine,
il faut donc, tout d’abord, procéder a I’éboutage de la
queue de celle-ci dans une cisaille d’entrée puis posi-
tionnerla bande dans lamachine de soudage et procéder
au cisaillage de son extrémité aval. Pendant ce temps,
on a pu commencer le déroulement de la premiére bo-
bine, a partir de la seconde dérouleuse et réaliser
I'éboutage de la téte de celle-ci au moyen d’une cisaille
d’entrée. La nouvelle bande est alors introduite dans la
machine de soudage, positionnée et cisaillée.

[0010] Avantageusement, les extrémités des deux
bandes sont cisaillées en méme temps dans la machine
de soudage qui, a cet effet, est associée a des moyens
de positionnement etde serrage des extrémités des deux
bandes a souder et a des moyens de cisaillage des deux
extrémités le long de deux lignes parfaitement paralleles
qui sont ensuite rapprochées I'une vers I'autre pour réa-
liser le soudage, en particulier par étincelage, en faisant
passer un courant électrique entre les deux bandes a
souder.

[0011] Les équipements placés dans la section d’en-
trée de l'installation réalisent donc une suite d’opérations
que I'on peut répartir en deux cycles successifs :

tout d’abord, un cycle de préparation comportant
I'’éboutage de la queue de la premiére bande et son
positionnement dans la soudeuse, puis l'introduction
de la bande suivante avec éboutage de sa téte et
son positionnement dans la soudeuse.

[0012] Ensuite, le cycle de jonction proprement dit
comportant le cisaillage des extrémités des deux bandes
pour former deux bords paralléles en vis a vis, leur rap-
prochementetleur soudage et le finissage de la soudure.
[0013] Toutes ces opérations demandent, évidem-
ment, un certain temps pendant lequel le défilement de
la bande doit étre arrété ou, au moins, ralenti a une vi-
tesse minimale.

[0014] En effet, si 'on peut réaliser I'éboutage et le
cisaillage des bandes au défilé, au moyen d’une cisaille
volante, le positionnement des deux extrémités a souder
et 'opération de soudage demandent, normalement, un
arrét complet.

[0015] Or, dans la plupart des installations de traite-
ment en ligne continue, le défilement de la bande doit
étre poursuivi en permanence.

[0016] A ceteffet, on a proposé, dans le document US
2,662,671 (Greenberger), de disposer deux fosses, res-
pectivement en amont et en aval de la soudeuse, dans
lesquelles peut s’accumuler une certaine longueur de
bande, en spires superposée, la fosse amont pouvant
étre recouverte d’une plateforme déplagable transversa-
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lement, et sur laquelle est placé un convoyeur.

[0017] Pendantledéroulementd'une premiere bobine,
la bande passe au-dessus de la fosse amont qui est re-
couverte de la plateforme. En revanche, une certaine
longueur de bande est accumulée dans la fosse aval. Le
processus de défilement est arrété lorsque la queue de
cette premiere bobine arrive au niveau de la soudeuse.
[0018] On commence alors le déroulement d’une se-
conde bobine dont la téte passe sur la plateforme,
au-dessus de la fosse amont, puis vient se placer dans
la soudeuse afin d’étre solidarisée avec la queue de la
premiére bobine dont le défilement a pu étre poursuivi,
pendant ce temps, grace a la longueur de bande accu-
mulée dans la fosse aval.

[0019] La plateforme est alors écartée et une certaine
longueur de la seconde bande peut s’accumuler dans la
fosse amont.

[0020] A la fin du déroulement de la seconde bande,
la queue de celle-ci est maintenue par des rouleaux pin-
ceurs afin de faire passer dans la fosse aval, la longueur
accumulée dans la fosse amont. Celle-ci peut alors étre
recouverte par la plateforme pour le passage de la téte
d’'une troisieme bande qui vient se placer dans la sou-
deuse pour sa jonction avec la queue de la seconde ban-
de dont le défilement peut étre poursuivi grace a la lon-
gueur accumulée dans la fosse aval.

[0021] Une telle disposition permet donc un fonction-
nement continu mais I'accumulation de la bande, dans
chaque passe, en spires superposées, risque de dété-
riorer la qualité de surface.

[0022] Onconnaitégalementdesinstallations utilisées
couramment, pour le décapage en ligne continue de ban-
des d’acier. D’'une fagon générale, une telle ligne com-
prend successivement un four de recuit et une installation
de décapage pour I'élimination de la calamine, qui est
constituée, le plus souvent, d’'une série de bacs remplis
d’acide dans lesquels plonge la bande. Bien entendu,
d’autres équipements peuvent étre nécessaires, par
exemple un dispositif de décalaminage par grenaillage
placé avant les bacs de décapage afin de favoriser le
décapage chimique.

[0023] La vitesse normale de défilement de la bande
dans des bacs d’acide est généralement trés élevée et
peut aller, par exemple, jusqu’a 400 m/mn. Or, comme
on vient de le voir, le défilement de la bande doit étre
arrété périodiqguement, dans la section d’entrée, pour
permettre les opérations de jonction de la queue d’'une
bobine avec la téte de la bobine suivante.

[0024] Etant donné que lintensité du décapage dé-
pend du temps de séjour de la bande dans I'acide, il est
nécessaire que la vitesse de défilement dans les bacs
soit sensiblement constante. C’est pourquoi I'on interpo-
se, entre la section d’entrée et la section de traitement,
par exemple de décapage, un dispositif d’accumulation
qui est rempli a 'avance d’'une longueur de bande mise
en réserve afin de poursuivre le défilement dans la sec-
tion de traitement a vitesse normale pendant le temps
d’arrét dans la section d’entrée pour la jonction des deux
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bandes successives.

[0025] De méme, l'installation se termine par une sec-
tion de sortie comprenant au moins une enrouleuse de
la bande en bobine. La longueur enroulée étant évidem-
mentlimitée, il faut, a lafin de 'enroulement d’'une bobine,
couper I'extrémité de celle-ci et engager la suite de la
bande sur une autre enrouleuse afin de permettre I'éva-
cuation de la bobine enroulée. Ces opérations deman-
dent un certain temps d’arrét du défilement, pendant le-
quel le décapage doit se poursuivre.

[0026] C’est pourquoi un accumulateur aval doit étre
placé entre la section de traitement et la section de sortie
afin de mettre en réserve la longueur de bande traitée a
vitesse normale pendantle temps d’évacuation d’une bo-
bine enroulée.

[0027] D’une fagon générale, une installation de trai-
tement en ligne continue, en particulier pour le décapage
de bandes d’acier, comprend successivement, dans le
sens de défilement de la bande, une section d’entrée, un
accumulateur amont, une section de traitement, un ac-
cumulateur aval et une section de sortie, les accumula-
teurs amont et 'accumulateur aval ayant chacun une ca-
pacité d’accumulation correspondant au moins a la lon-
gueur de bande défilant, a vitesse normale, dans la sec-
tion de traitement, respectivement pendantle temps d’ar-
rét dans la section d’entrée pour le raccordement de la
téte d’'une nouvelle bobine a la queue de la bobine pré-
cédente et pendant le temps d’arrét dans la section de
sortie pour I'évacuation de la bobine enroulée.

[0028] Comme indiqué plus haut, le raccordement en-
tre deux bandes consécutives nécessite une suite d’'opé-
rations effectuées par les différents équipements de la
section d’entrée.

[0029] A titre d’exemple, la figure 1 est un diagramme
indiquant, en abscisse, les temps nécessaires aux éta-
pes successives du processus général de raccordement
entre la queue d’'une bobine en fin de déroulement et la
téte d’'une nouvelle bobine, ces étapes, référencées A a
K, étant, par exemple, les suivantes :

- A: Arrét dans la section d’entrée de la bobine en fin
de déroulement. La vitesse de défilement étant éle-
vée, par exemple 400 m/mn, le temps d’arrét peut
étre de I'ordre de 5 secondes comme indiqué sur le
diagramme.

- B : Coupe pour I'éboutage de la queue de la bande
en fin de déroulement.

- C: Positionnement dans la soudeuse de la queue
de la premiére bande.

- D : Introduction de la bande suivante a partir de la
seconde dérouleuse. Cette opération nécessite I'en-
gagement de la téte de la bobine suivante dans les
équipements d’entrée et peut donc demander un
certain temps, par exemple 10 secondes, comme
indiqué sur le diagramme. Bien entendu, la téte de
la bobine suivante doit étre éboutée, mais cette opé-
ration a pu étre réalisée a 'avance, chaque dérou-
leuse pouvant étre associée a une cisaille d’entrée.
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- E :Positionnement de labande suivante dansla sou-
deuse, par exemple au moyen de guides latéraux
d’entrée.

[0030] On voit sur le diagramme que les opérations C,
D, E peuvent demander chacune environ 10 secondes.

- F: Cisaillage des extrémités en vis-a-vis des deux
bandes. Comme on I'a indiqué, les bords en vis-a-
vis des deux bandes successives doivent étre recti-
lignes et parfaitement paralléles, en particulier pour
un soudage par étincelage. A cet effet, il est habituel
d’utiliser une cisaille double permettant de réaliser
en méme temps, de part et d’autre de I'appareil de
soudure, le cisaillage des deux bords en vis-a-vis.
Cette opération peut donc étre rapide et demander,
par exemple, 5 secondes.

- G :Soudage des deux bords en vis-a-vis. Cette opé-
ration dépend du procédé de soudage mais peut de-
mander, en moyenne 15 secondes.

- H: Finissage de la soudure, en patrticulier, lorsque
I'on doit éviter une surépaisseur. Il est intéressant,
en effet, de réaliser le soudage par étincelage mais
I'on sait qu’il se produit alors un bourrelet qui risque
de détériorer les cylindres de laminage. Ce bourrelet
doit donc étre éliminé par rabotage. Selon les cas,
cette opération peut étre effectuée soit dans la ma-
chine de soudage elle-méme, soit légérement en
aval de celle-ci et, dans ce cas, il faut déplacer la
jonction soudée depuis la machine de soudage jus-
qu’a la machine de rabotage.

[0031] Le temps nécessaire aux opérations de finition
peut étre de I'ordre de 10 secondes.

- | : Retour a la vitesse normale de défilement. Cette
vitesse étant élevée, il faut un certain temps d’accé-
lération qui peut étre évalué a 5 secondes.

[0032] Le diagramme de la figure 1 montre que le
temps mort allant du moment ot I'on commence a réduire
la vitesse jusqu’au moment ou celle-ci revient a la vitesse
normale, dépasse 1 minute.

[0033] De plus, certaines opérations supplémentaires
sont éventuellement nécessaires dans certains cas, par
exemple, aprés le soudage, une étape J d’encochage
des extrémités de la partie soudée, qui peut demander
10 secondes et une étape K de recuit de la soudure qui
peut demander 40 secondes. Ces deux étapes peuvent
étre réalisées en méme temps avant I'accélération de la
bande pour le retour a la vitesse normale.

[0034] Selonle diagramme de lafigure 1, le temps glo-
bal pendant lequel le défilement doit étre arrété dans la
section d’entrée, peut donc aller de 75 a 115 secondes.
[0035] Cependant, il apparait que I'on peut distinguer,
sur ce diagramme, deux cycles successifs d’opérations
qui sont réalisées par des équipements différents, tout
d’abord un premier cycle P de préparation comprenant
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I'arrét du défilement, I'éboutage des extrémités des deux
bandes et leur positionnement dans la machine de sou-
dage et quicorrespond donc aux étapes A a E et, ensuite,
un second cycle S de jonction proprement dite, compre-
nant le cisaillage des deux bords en vis a vis des deux
bandes, leur soudage, le finissage de la soudure et le
retour a la vitesse normale et qui correspond donc aux
opérations F a | avec, éventuellement, les étapes J et K.
[0036] Bienentendu, le diagramme de lafigure 1 n’est
qu’un exemple et d’autres opérations pourraient éven-
tuellement étre ajoutées au processus de jonction, mais
dans tous les cas, le temps mort d’arrét du défilement
pour la jonction des deux bandes reste compris entre 1
minute et 1 minute 30.

[0037] Or, comme on I'a vu, la vitesse de défilement
normale est assez élevée, par exemple de I'ordre de 400
m/mn, et doit, autant que possible, rester sensiblement
constante. L’accumulateur amont doit donc avoir une ca-
pacité comprise entre 400 et 600 meétres pour que la lon-
gueur de bande mise en réserve alimente la section de
traitement pendant le temps d’arrét dans la section d’en-
trée.

[0038] De tels accumulateurs sont extrémement en-
combrants et onéreux mais leur utilisation reste, cepen-
dant, rentable pour des productions importantes.
[0039] C’est pourquoi, depuis quelques années, on a
réalisé de nombreuses installations fonctionnant en ligne
continue, non seulement pour le décapage mais pour
d’autres opérations, par exemple le laminage a froid ou
le revétement de surface.

[0040] Toutefois, depuis un certain temps, les besoins
de laclientéle ont évolué et nécessitent, périodiquement,
une modification du plan de charge d’une usine, la com-
position de I'acier et les dimensions des bandes produi-
tes pouvant varier assez souvent.

[0041] Comme on vient de le voir, une installation de
traitement en ligne continue, est munie dans sa section
d’entrée, de moyens permettant de réaliser le raccorde-
ment entre des bobines successives sans arréter le dé-
filementdanslasection de traitement. llest donc possible
de traiter successivement des bandes ayant des carac-
téristiques structurelles et dimensionnelles différentes,
en les soudant 'une aprés l'autre. Cependant, la lon-
gueur de bande a traiter peut également varier en fonc-
tion des besoins et, dans la pratique, il arrive assez sou-
vent que I'on doive traiter des bobines ayant une faible
longueur, par exemple de 300 a 400 meétres. Or, 'accu-
mulateur amont placé entre la section d’entrée et la sec-
tion de traitement doit alimenter la section de traitement
pendant un temps mort d’arrét dans la section d’entrée
dont la durée ne peut pas étre diminuée au-dessous
d’une certaine limite du fait qu’il résulte d’'une succession
de fonctions dontles temps élémentaires sontenchainés
en séquences.

[0042] Cependant, aprés s’étre vidé pour alimenter la
section de traitement pendant le temps d’arrét, 'accu-
mulateur doit étre de nouveau rempli pour permettre le
raccordement avec la bobine suivante et, pour cela, on
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fait défiler la nouvelle bande, dans la section d’entrée, a
une vitesse plus élevée que la vitesse normale de trai-
tement, par exemple 600 a 800 m/mn.

[0043] Sila nouvelle bobine est trés courte, sa queue
peutarriver dans la section d’entrée avant que I'accumu-
lateur ne soit complétement rempli etil faut, a ce moment,
de nouveau arréter le défilement dans la section d’entrée
pour réaliser la jonction en alimentant la section de trai-
tement a partir de 'accumulateur. S’il est possible d’ab-
sorber le passage d’'une seule bobine courte, en revan-
che, l'insuffisance de remplissage peut se cumuler si plu-
sieurs bobines courtes doivent étre traitées successive-
ment.

[0044] La disposition du document US 2,662,671 ne
permettrait pas de résoudre ce probléme des bobines
courtes qui, d’ailleurs, ne se posait pas a cette époque.
[0045] En revanche, la présente invention permet de
résoudre ce probléme grace a un nouveau procédé et
une installation perfectionnée qui permettent de réduire
considérablement le temps mort de la section d’entrée
et, ainsi, d’incorporer beaucoup plus facilement dans la
ligne des bobines de tailles différentes. En outre, grace
a cette réduction du temps mort d’entrée, l'invention per-
met d’augmenter la vitesse réelle de traitement et, ainsi,
la productivité de la ligne.

[0046] L’invention a donc pour objet, d’'une fagon gé-
nérale, un procédé de gestion de I'entrée d’une nouvelle
bobine dans une installation de traitement en ligne con-
tinue d’un produit en bande enroulé en bobines, compor-
tant une section d’entrée alimentée en bobines succes-
sives et dans laquelle la queue d’une bobine en fin de
déroulement est raccordée a la téte d’'une bobine suivan-
te pour la formation d’'une bande défilant en continu, un
accumulateur amont, une section de traitement, un ac-
cumulateur aval et une section de sortie, le raccordement
de deux bandes consécutives étant effectué dans la sec-
tiond’entrée de I'installation en deux cycles d’étapes suc-
cessives, respectivement un premier cycle de prépara-
tion des extrémités, respectivement queue et téte des
deux bandes en vue de leur jonction et un second cycle
de jonction de deux bords en vis a vis desdites extrémi-
tés, comportant le rapprochement desdits bords, leur
jonction dans une machine de soudage et des opérations
de finition,

procédé dans lequel le défilement de la bande est arrété
ou, au moins, ralenti dans la section d’entrée, pendant
un temps nécessaire al'ensemble des opérations de rac-
cordement et la section de traitement est alimentée, pen-
dant le temps d’arrét ou de ralentissement, par une lon-
gueur de bande mise en réserve a 'avance dans I'accu-
mulateur amont, pour la poursuite du traitement a une
vitesse normale de défilement.

[0047] Dans unpremiermode de réalisation de lI'inven-
tion, le second cycle de jonction des bords en vis a vis
des extrémités des deux bandes est réalisé dans au
moins deux parties de la section d’entrée, entre lesquel-
les est interposé un accumulateur intermédiaire pour la
mise en réserve d’une longueur variable de bande, res-
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pectivement une premiére partie dans laquelle est placée
la machine de soudage, afin de réaliser une premiere
phase du cycle de jonction comportant la jonction des
bords en vis a vis des deux bandes consécutives, et une
seconde partie dans laquelle est réalisée une seconde
phase du cycle de jonction comportant au moins une
opération de finition, le temps nécessaire a I'ensemble
des opérations de raccordement des deux bandes étant
ainsi divisé en au moins deux périodes, respectivement
une premiere période correspondant au premier cycle
de préparation et a une premiére phase du cycle de jonc-
tion, et une seconde période correspondant a une se-
conde phase du cycle de jonction, lesdites deux périodes
étant séparées par un intervalle de temps de durée va-
riable correspondant au défilement dans I'accumulateur
intermédiaire de la longueur mise en réserve, on réalise
I'opération de soudure a la fin de la premiére période
dans la premiéere phase du cycle de jonction , on fait en-
suite passer dans I'accumulateur intermédiaire la queue
de la premiére bande et sa jonction soudée avec la téte
de la bande suivante, et 'on arréte de nouveau le défi-
lementdans la seconde partie de la section d’entrée pour
réaliser au moins une opération de finition au cours de
la seconde période correspondant a la seconde phase
du cycle de jonction.

[0048] Dans unsecond mode de réalisation, le second
cycle de jonction des bords en vis a vis des extrémités
des deux bandes est réalisé dans au moins deux parties
de la section d’entrée, entre lesquelles est interposé un
accumulateur intermédiaire pour la mise en réserve
d’'une longueur variable de bande, respectivement une
premiére partie dans laquelle le défilement est arrété
pour réaliser une premiére phase du cycle de jonction
comportant une jonction provisoire des bords en vis-a-
visdes deux bandes consécutives, et une seconde partie
comportant la machine de soudage et dans laquelle est
réalisée la jonction définitive des deux bandes et au
moins une opération de finition, le temps nécessaire a
'ensemble des opérations de raccordement des deux
bandes étant ainsi divisé en au moins deux périodes,
respectivement une premiére période correspondant au
premier cycle de préparation et a une premiére phase
du cycle de jonction et une seconde période correspon-
dant a une seconde phase du cycle de jonction, lesdites
deux périodes, étant séparées par un intervalle de temps
de durée variable correspondant au défilement, dans
'accumulateur intermédiaire, de la longueur mise en ré-
serve, on réalise la jonction provisoire de la queue de la
premiére bande avec la téte de la bande suivante, a la
fin de la premiére période du processus général de rac-
cordement, on reprend ensuite le défilement de la bande
pour amener ladite jonction provisoire dans la seconde
partie de la section d’entrée en passant par I'accumula-
teurintermédiaire, et 'on arréte de nouveau le défilement
de la bande pendant la seconde période du processus
général de raccordement afin de réaliser 'opération de
soudure proprement dite et au moins une opération de
finition dans une seconde phase du cycle de jonction.
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[0049] Une idée essentielle de I'invention réside donc
dans le fractionnement du cycle de jonction en deux pha-
ses séparées, avec mise en réserve d’'une longueur va-
riable de bande dans un accumulateur intermédiaire.
[0050] De fagon particulierement avantageuse, avant
la fin du déroulement de la premiére bobine, on met en
réserve dans I'accumulateur amont et dans I'accumula-
teur intermédiaire des longueurs de bande correspon-
dant a leur capacité maximale.

[0051] Le procédé selon I'invention permet ainsi, pen-
dant la premiere période du processus de jonction d’ali-
menter, la section de traitement a vitesse normale a partir
de I'accumulateur amont, et en méme temps, de faire
passer dans I'accumulateur amont, depuis I'accumula-
teur intermédiaire, une longueur de bande susceptible
de remplacer au moins une partie de la longueur passant
dans la section de traitement.

[0052] En outre, pendant la seconde période du pro-
cessus de jonction, il est possible d’alimenter la section
detraitement a vitesse normale a partir de 'accumulateur
amont et, en méme temps, de commander le défilement
dans la premiére partie de la section d’entrée, de la lon-
gueur de bande nécessaire pour le rétablissement de
'accumulateur intermédiaire a sa capacité maximale.
[0053] L’invention couvre également une installation
perfectionnée pour la mise en oeuvre du procédé, com-
portant, comme habituellement, une section d’entrée, un
accumulateur amont, une section de traitement un accu-
mutaleur aval et une section de sortie.

[0054] Comme on l'aindiqué, le processus de raccor-
dement de la queue d’'une bobine en fin de déroulement
avec la téte d’'une nouvelle bobine est réalisé par étapes
successives dans différents équipements qui, parfois,
sont regroupés dans une méme machine mais peuvent
aussi étre séparés. Par exemple, pour réaliser les étapes
A a K décrites précédemment, I'installation comprend :

- au moins deux dérouleuses fonctionnant alternati-
vement, I'une pour le déroulement d’une bobine en
cours de traitement et I'autre pour le déroulement de
la bobine suivante, chaque dérouleuse étant asso-
ciée a une cisaille d’éboutage

- un dispositif formant aiguillage pour 'engagement
dans linstallation de la bande venant de I'une ou
'autre des deux dérouleuses,

- des moyens de positionnement, par exemple des
guideslatéraux d’entrée de bande dans la soudeuse,

- une machine de soudage associée a deux cisailles
ou a une cisaille double pour le cisaillage de deux
bords en vis a vis sur les extrémités des deux ban-
des,

- unéquipementde finition, par exemple une machine
de rabotage qui peut, éventuellement, étre intégrée
dans la machine de soudage,

- des moyens de positionnement tels que des guides
latéraux pour la sortie de la bande et par exemple
son entrée dans un tensionneur précédant I'accu-
mulateur amont placé a I'entrée de la section de dé-
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capage.

[0055] L’invention repose sur l'idée qu’il était possible
de répartir les équipements de la section d’entrée en
deux parties séparées physiquement par un accumula-
teur intermédiaire, de telle sorte que 'ensemble du pro-
cessus de raccordement soit divisé en deux périodes
séparées par un intervalle de temps de durée variable.
[0056] Cetaccumulateurintermédiaire aura une capa-
cité correspondant au moins a la longueur de bande dé-
filantdansla section de traitement a vitesse normale pen-
dant la durée de la premiére période du processus de
raccordement.

[0057] Comme on l'aindiqué plus haut, pendant la se-
conde période du processus de raccordement, cet accu-
mulateur intermédiaire peut alimenter I'accumulateur
amont de fagon a maintenir celui-ci, autant que possible,
a sa capacité maximale. De la sorte, il est possible de
donner a I'accumulateur amont une capacité correspon-
dant simplement a la longueur de bande défilant dans la
section de traitement a vitesse normale pendant la se-
conde période du processus de raccordement.

[0058] L’invention permet, en particulier, de résoudre
le probléme des bobines relativement courtes. En effet,
il est possible de gérer le taux de remplissage de I'accu-
mulateur intermédiaire en fonction de la longueur de cha-
que nouvelle bobine de fagon a pouvoir rétablir 'accu-
mulateur amont a sa capacité maximale aprés chaque
période du processus de raccordement.

[0059] En particulier, selon une caractéristique préfé-
rentielle de l'invention, il est possible d’introduire une troi-
siéme bobine dans la section d’entrée dés que l'accu-
mulateur intermédiaire est suffisamment rempli pour per-
mettre un arrét du défilement dans la premiére partie de
la section d’entrée, afin de joindre, au moins provisoire-
ment, la queue de la nouvelle bobine a la téte de la troi-
siéme bobine.

[0060] Ainsi, dans un mode de réalisation préférentiel
de linvention, a partir de l'arrét de la jonction dans la
seconde partie de la section d’entrée, on augmente la
vitesse de déroulement de la nouvelle bobine pour le
remplissage, au moins partiel, de 'accumulateur inter-
médiaire, de fagon que, selon la longueur de la nouvelle
bobine, la queue de celle-ci puisse étre arrétée dans la
premiére partie de la section d’entrée pour sa jonction
avec la téte d’'une troisieme bobine, aprés la mise en
réserve d’'une longueur de bande correspondant au
moins a la premiére période du processus de raccorde-
ment.

[0061] Enfractionnantainsi en aumoins deux périodes
séparées par un intervalle, le temps global nécessaire
au raccordement de deux bobines successives, il est
possible, grace a l'invention, de réduire le temps mort
d’'arrét du déroulement des bobines dans la section d’en-
trée, ce temps mort pouvant, en pratique, ne pas dépas-
ser la plus longue des deux périodes du processus de
raccordement.

[0062] Maislinvention sera mieux comprise parlades-
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cription suivante de certains modes de réalisation parti-
culiers, donnés a titre d’exemple et représentés sur les
dessins annexés.

La figure 1 est un diagramme indiquant, a ftitre
d’exemple, la durée des différentes étapes du pro-
cessus général de raccordement de deux bandes
successives.

La figure 2 représente schématiquement la section
d’entrée d’une installation, dans un premier mode
de réalisation de l'invention.

Lafigure 3 est un diagramme représentant le dérou-
lement, dans le temps, des deux périodes du pro-
cessus de raccordement.

La figure 4 représente schématiquement la section
d’entrée d’une installation, dans un second mode de
réalisation de l'invention.

La figure 5 est un diagramme indiquant, dans le
temps, le déroulement des deux périodes du pro-
cessus général de raccordement, dans le mode de
réalisation de la figure 4.

[0063] Comme on l'a indiqué, la figure 1 est un dia-
gramme représentant, en abscisse, le déroulement dans
le temps des différentes étapes A a | du processus gé-
néral de raccordement, réalisé, de fagon classique, dans
la section d’entrée d’une installation de traitement en li-
gne continue.

[0064] Lafigure 2 représente schématiquementlasec-
tion d’entrée d’'une installation perfectionnée selon I'in-
vention, dans un premier mode de réalisation.

[0065] Comme habituellement, la bande a traiter peut
se dérouler a partir de I'une ou l'autre de deux dérouleu-
ses 11, 11’ associée chacune a des moyens 12, 12’ de
déroulement et de redressement de la bande et a une
cisaille d’éboutage 13, 13’. Un dispositif d’aiguillage 14
permet d’introduire dans la section d’entrée la bande M
ou M’ venant, respectivement, de I'une ou l'autre des
deux dérouleuses 11, 11°.

[0066] Selon l'invention, la section d’entrée 1 est divi-
sée en deux parties 3 et 4 entre lesquelles est interposé
un accumulateur intermédiaire 5. Aprés sa sortie de la
section d’entrée, la bande passe, comme habituelle-
ment, dans un accumulateur amont 6 puis dans la section
de traitement 7, celle-ci étant suivie d’'un accumulateur
aval et de la section de sortie. Les parties de l'installation
qui suiventl’accumulateur amont 6 ne sont pas modifiées
et n‘ont donc pas été représentées sur les dessins.
[0067] Les équipements nécessaires a la jonction de
deux bobines successives sont réparties entre les deux
parties 3 et 4 de la section d’entrée 1.

[0068] C’estainsique, dans le mode de réalisation re-
présenté sur la figure 2, la premiére partie 3 de la section
d’entrée comprend un moyen de jonction provisoire 31
tel qu’'une agrafeuse, associé a des guides latéraux d’en-
trée 32 et de sortie 33.

[0069] L’accumulateurintermédiaire 5 peutétreréalisé
de fagon habituelle selon la longueur de bande a mettre
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en réserve, cette longueur étant indiquée plus loin.
[0070] On sait que, d’'une fagon générale, un accumu-
lateur de bande est constitué d’un ensemble de rouleaux
fixes et d’'un ensemble de rouleaux mobiles sur lesquels
passe la bande, les rouleaux mobiles étant montés sur
un chariot que I'on peut déplacer de fagon a faire varier
la longueur de bande accumulée. La bande doit rester
tendue entre les rouleaux fixes et mobiles et c’est pour-
quoi un tel accumulateur doit étre associé, normalement,
a deux tensionneurs, par exemple a rouleaux en S, pla-
cés respectivement en amont et en aval de I'accumula-
teur dans le sens de défilement.

[0071] Sur la figure 2, 'accumulateur intermédiaire 5
aétéreprésenté schématiquement par unrouleau mobile
51 etdeuxtensionneurs respectivement amont 52 et aval
53.

[0072] La deuxiéme partie 4 de la section d’entrée 1
comporte, comme habituellement, un équipement de
soudage 41, par exemple par étincelage, associé a une
cisaille double 42 et a une raboteuse 43. Sur la figure 2,
ces équipements ont été représentés séparément mais
I'on sait qu’ils peuvent avantageusement étre regroupés
dans une méme machine. A titre de simple exemple, le
brevet frangais 2 756 504 de la méme société décrit une
machine de soudage par étincelage comportant deux
paires de mors de serrage des extrémités des deux ban-
des M, M’ a raccorder, qui sont montés respectivement
sur un bati fixe et sur un bati mobile, une cisaille double
constituée par exemple de deux paires de lames ou de
molettes déplagables transversalement pour le cisaillage
des extrémités des deux bandes suivant deux lignes pa-
ralleles et un outil de rabotage monté coulissant trans-
versalement sur le bati fixe.

[0073] Par ailleurs, la machine de soudage est asso-
ciée, habituellement, a des guides latéraux d’entrée 44
et de sortie 45 qui permettent de réaliser un positionne-
ment précis, dans la machine, des deux bandes M, M,
en particulier, pour le cisaillage et le rapprochement des
extrémités a souder.

[0074] L’accumulateur amont 6 peut étre réalisé de
toute fagon connue et a donc été schématisé sur la figure
2 par un simple rouleau mobile 61 associé a deux ten-
sionneurs 62, 63.

[0075] L’installation représentée sur la figure 2 permet
donc de diviser le processus de raccordement en deux
périodes successives réalisées respectivement dans les
deux parties 3 et 4 de la section d’entrée.

[0076] Surle diagramme de la figure 3, on a représen-
té, en fonction du temps indiqué en abscisse, les étapes
successives du processus général de raccordement des
deux bandes, dans une installation telle que représentée
sur la figure 2 et comprenant, par conséquent, deux pé-
riodes successives séparées par un temps de passage
dans 'accumulateur intermédiaire 5.

[0077] Comme on l'aindiqué, la premiére section 3 de
linstallation différe d’'une installation classique par le fait
que la machine de soudage électrique estremplacée par
un moyen de jonction provisoire telle qu'une agrafeuse



13 EP 1 638 708 B1 14

31. La premiére période du processus de raccordement
comprend donc, d’'une part, les étapes A, B, C, D, E du
cycle de préparation P correspondant, comme on I'a ex-
posé plus haut en se référant a la figure 1, a la coupe de
la queue de la bande en cours de déroulement, l'intro-
duction de la bande suivante préalablement coupée et
le positionnement des deux bandes dans I'agrafeuse et,
d’autre part, deux nouvelles étapes L et M.

[0078] Eneffet, dansune étape L, onréalise 'agrafage
des deux bandes. Cette opération est plus rapide que le
soudage et peut demander, par exemple, 5 secondes.
[0079] Les deux bandes étant ainsi provisoirement
jointes, le défilement est remis en route dans une étape
de démarrage M qui peut durer 5 secondes.

[0080] Ces deux étapes L et M constituent donc une
premiére phase S, du cycle de jonction se déroulant dans
la premiére période du processus de raccordement.
[0081] Pour cette premiére période, le temps global T,
d’arrét du défilement dans la premiére partie 3 de la sec-
tion d’entrée peut donc étre de I'ordre de 50 secondes.
[0082] Pendant ce temps d’arrét T4, la section de trai-
tement (7) a été alimentée par I'accumulateur amont 6
mais, selon une caractéristique essentielle de I'invention,
celui-ci a été alimenté a son tour a partir de 'accumula-
teur intermédiaire 5 de fagon a étre maintenu sensible-
ment a sa capacité maximale.

[0083] La capacité de 'accumulateur intermédiaire 5
doit donc correspondre au moins a la longueur de bande
défilant a la vitesse normale de traitement pendant le
premier temps d’arrét T,.

[0084] La queue de la premiere bande revenue a sa
vitesse de défilement est jointe provisoirement a la téte
de la nouvelle bande et passe donc dans I'accumulateur
intermédiaire 5 pour arriver dans la deuxieme partie 4 de
la section d’entrée. Etant donné que, a ce moment, I'ac-
cumulateur intermédiaire 5 a une capacité réduite, le
temps T, de défilement de la jonction provisoire dans cet
accumulateur intermédiaire peut étre assez faible, par
exemple, de 25 secondes.

[0085] On peut alors réaliser la seconde phase S, du
cycle de jonction dans la seconde partie 4 de la section
d’entrée.

[0086] Lajonction provisoire doit étre, tout d’abord, po-
sitionnée dans la machine de soudage dans une étape
E’ qui peut demander 10 secondes. Les extrémités des
deux bandes étant maintenues par les mors de serrage
de la machine de soudage, on procéde, dans une étape
F’, au cisaillage des deux bords avec évacuation de
I'agrafe et a leur soudage, dans une étape G.

[0087] On réalise ensuite des opérations de finition,
comme le rabotage de la soudure (étape H) puis I'on
revient a la vitesse normale (étape |).

[0088] Cette seconde période du processus de raccor-
dement demande un temps global T, d’arrét dans la
deuxiéme partie 4 de la section d’entrée qui peut étre de
I'ordre de 45 secondes.

[0089] Bien entendu, comme on I'a indiqué en se ré-
férant a la figure 1, ce temps peut étre allongé si I'on
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réalise un encochage (étape J) et/ou un recuit de la sou-
dure (étape K).

[0090] A la fin de I'étape | ou K, le défilement de la
bande peut reprendre a vitesse normale mais I'accumu-
lateur amont 6 qui a alimenté la section de traitement
doit étre ramené a sa capacité maximale. Pour cela, la
vitesse de défilement dans la section d’entrée 1 est aug-
mentée, par exemple, jusqu’a 700 ou 800 m/mn pendant
le temps nécessaire au remplissage de I'accumulateur.
[0091] Cependant, le défilement doit étre arrété au mo-
mentou la queue de cette nouvelle bobine arrive au début
delasectiond’entrée 1 et, silalongueur de cette nouvelle
bobine est trop faible, ce moment peut arriver avant que
'accumulateur amont 6 ne soit complétement rempli.
[0092] Leproceédé quivientd étre décritpermetd’éviter
un tel inconvénient grace au fractionnement du proces-
sus de raccordement en deux périodes réalisées dans
deux parties différentes 3, 4 de la section d’entrée 1 et
séparées par unintervalle de temps T, de durée variable.
[0093] En effet, le temps global d’arrét du défilement
nécessaire au raccordement de deux bandes successi-
ves est divisé en deux périodes et, par conséquent, le
temps pendant lequel la section de traitement 7 doit étre
alimentée par 'accumulateur amont 6, est égal, soit au
temps T, d’arrét dans la premiére partie 3 de la section
d’entrée, soit au temps T, d’arrét dans la deuxiéme partie
4.

[0094] Parailleurs,'accumulateurintermédiaire 5 peut
maintenir 'accumulateur amont 6 a sa capacité maxima-
le pendant le temps d’arrét T, dans la premiére partie 3
et peut ensuite se remplir pendant le temps d’arrét T,
dans la deuxieme partie 4 de la section d’entrée de fagon
a se trouver a sa capacité maximale lorsque la queue de
la nouvelle bande arrive dans la premiére partie 3. On
dispose ainsi de multiples possibilités de gestion du dé-
filement de la bande en fonction de la longueur des bo-
bines a intégrer dans la ligne et selon les capacités res-
pectives de I'accumulateur intermédiaire 5 et de I'accu-
mulateur amont 6.

[0095] Par exemple, comme on I'a représenté sur la
figure 3, la queue de la nouvelle bobine intégrée dans la
ligne arrive au début de la section d’entrée 1 a un instant
t4. Cetinstant t, est décalé d’'un temps T, par rapport au
moment t; ou la téte de la nouvelle bande M’ avait quitté
la premiére partie 3 de la section d’entrée 1, aprés sa
jonction provisoire avec la queue de labande précédente
M. Ce temps T, dépend donc de la longueur de la nou-
velle bobine.

[0096] Grace a I'utilisation selon l'invention, d’'un ac-
cumulateur intermédiaire 5, il est possible d’arréter de
nouveau le défilement dans la premiére partie 3 pour
réaliser la jonction avec une troisiéme bobine, dés que
'accumulateur intermédiaire 5 a une capacité suffisante
pour maintenir le défilement en aval pendantle temps T.
[0097] En pratique, & partir de l'instant t; ou la téte de
la nouvelle bande M’ est jointe a la bande précédente M,
on peut augmenter la vitesse de défilement dans la pre-
miere partie 3 pour remplir 'accumulateur intermédiaire
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5. Le temps nécessaire a ce remplissage correspond
donc a la durée minimale du décalage T, entre les pas-
sages respectifs de la téte et de la queue de la nouvelle
bobine, qui dépend de la longueur de celle-ci.

[0098] En cas de besoin, pour l'intégration d’'une bo-
bine courte, il est donc possible de gérer le fonctionne-
ment des accumulateurs 5, 6 de fagon que la jonction
avec une troisieme bobine commence éventuellement
avant méme [linstant t3, c’est-a-dire avant la fin de la
seconde période T3 du processus de raccordement. Les
deux périodes peuvent, en effet, se chevaucher puis-
qu’elles sont réalisées dans deux parties différentes de
la section d’entrée 1 séparées par 'accumulateur inter-
médiaire 5.

[0099] Par ailleurs, I'invention ne se limite pas au seul
mode de réalisation qui vient d’étre décrit mais peut faire
I'objet de variantes, par exemple pour la répartition des
équipements entre les deux parties de la section d’en-
trée.

[0100] Ainsi, dans un autre mode de réalisation repré-
senté surlafigure 4,lamachine de soudage 41 estplacée
dans la premiére partie 3 de la section d’entrée 1, en
amont de 'accumulateur intermédiaire 5. Dans ce cas,
aucune jonction provisoire n’est nécessaire et I'agrafeu-
se 31 de lafigure 2 est supprimée, la queue de la bande
M en fin de déroulement étant soudée électriquement a
la téte de la nouvelle bande M’. Comme habituellement,
la machine de soudage 41 peut étre équipée d’une ci-
saille double 42 permettant de réaliser, sur les extrémités
des deux bandes, deux bords paralléles qui sont ensuite
rapprochés pour étincelage.

[0101] En revanche, pour réduire la durée de l'arrét
dans cette premiére partie 3 de la section d’entrée 1,
I'opération de rabotage est différée, une raboteuse 43’
étant installée en aval de 'accumulateur intermédiaire 5,
dans la deuxiéme partie 4 de la section d’entrée 1. En
effet, il est possible, par exemple a vitesse réduite, de
faire passer dans I'accumulateur 5 le bourrelet formé par
la soudure électrique des extrémités des deux bandes
M, M’

[0102] Une telle disposition nécessite, donc, l'installa-
tion d’'une raboteuse séparée 43’ mais permet, en revan-
che, de supprimer I'agrafeuse. De plus, il est plus facile,
en cas de besoin, d’intégrer dans la deuxiéme partie 4
de la section d’entrée un dispositif d’encochage 46 et un
four de recuit 47.

[0103] Le diagramme de la figure 5 indique les durées
des différentes étapes du processus de jonction dans le
cas d’une installation selon la figure 4.

[0104] Etantdonné que la machine de soudage 41 est
placée, avec la cisaille 42, dans la premiére partie 3 de
la section d’entrée, les différents étapes A, B, C, D, E, F,
G, du processus de soudure sont les mémes que dans
le procédé classique illustré par la figure 1. En revanche,
le rabotage est différé et, aprés le soudage des extrémi-
tés en vis a vis des deux bandes, on commande, dans
une étape M, le redémarrage de la ligne pour revenir a
la vitesse normale.
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[0105] Le processus général de raccordement illustré
par la figure 5 comporte donc encore un cycle de prépa-
ration P correspondant aux étapes A a E et un cycle de
jonction divisé en deux phases séparées par le passage
dansl’accumulateur intermédiaire 5, respectivementune
premiére phase S, correspondant aux étapes F, G, M et
se déroulant dans la premiére période du processus et
une seconde phase S, correspondant aux étapes N, H,
| et, éventuellement J et K.

[0106] Du fait que I'on réalise la jonction définitive des
deux bandes et non pas un simple agrafage, la durée
globale T’ de cette premiére période du processus de
jonction est un peu supérieure a celle de la premiére
période dans le cas de la figure 3, et peut étre de I'ordre
de 60 a 65 secondes.

[0107] Comme précédemment, le défilement étant re-
pris, la jonction soudée passe dans I'accumulateur inter-
médiaire 5 et arrive dans la deuxiéme partie 4 de la sec-
tion d’entrée & un instant t'2, le temps de passage T,
pouvant étre simplement de 20 ou 25 secondes dans la
mesure ou, a ce moment, 'accumulateur intermédiaire
5 a une capacité réduite.

[0108] Le défilementde labande étantnouveau arrété,
ilfaut positionner la soudure dans laraboteuse 43’ (étape
N) puis I'on procéde au rabotage dans une étape H.
[0109] Comme on I'a indiqué, un tel mode de réalisa-
tion est particulierement avantageux si I'on doit réaliser
un encochage (étape J) et un recuit (étape K).

[0110] Dans ce cas, la durée T, de la premiére période
de soudure peut étre supérieure a la durée T'5 de la se-
conde période de rabotage mais est, de toute fagon trés
inférieure au temps global nécessaire auparavant pour
la jonction. De plus, 'accumulateur intermédiaire 5 per-
met de remplacer, au moins partiellement, la longueur
de bande fournie par 'accumulateur amont 6 pendant le
temps T’; et, ainsi, de maintenir celui-ci & sa capacité
optimale.

[0111] On voit que I'invention présente de nombreux
avantages car elle apporte une trés grande souplesse
dans la gestion de l'installation.

[0112] Certes, une telle installation nécessite I'adjonc-
tion d’'un accumulateur intermédiaire, mais le colt de cet
équipement est rapidement compensé par 'amélioration
de la productivité de l'installation dont le plan de charge
peut étre établi de fagon beaucoup plus souple grace a
la possibilité d’'incorporer des bobines ayant des lon-
gueurs variables, éventuellement tres courtes. En parti-
culier, dans lamesure ou les deux périodes du processus
de jonction sont entierement séparées, on peut envisa-
ger, en cas d’une bobine trés courte, que la téte et la
queue de celle-ci se trouvent en méme temps al'intérieur
de 'accumulateur intermédiaire, les deux parties 3, 4 de
la section d’entrée 1, étant occupées par des bandes
différentes.

[0113] D’autres variantes seraient d’ailleurs possibles,
par exemple, en utilisant un autre accumulateur intermé-
diaire de facon a diviser le processus de jonction en trois
périodes.
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[0114] Parailleurs, 'invention s’applique spécialement
aux lignes continues de décapage de bandes d’acier
mais pourrait également s’adapter a d’autres traitements
en lignes continues.

Revendications

1. Procédé de gestion de I'entrée d’'une nouvelle bobi-
ne dans une installation de traitement en ligne con-
tinue d’'un produit en bande enroulé en bobines,
comportant une section d’entrée (1) alimentée en
bobines successives et dans laquelle la queue d’'une
bobine (11) en fin de déroulement est raccordée a
la téte d’une bobine suivante (11°) pour la formation
d’'une bande défilant en continu, un accumulateur
amont (6), une section de traitement (7), un accu-
mulateur aval et une section de sortie, le raccorde-
ment de deux bandes consécutives (11, 11’) étant
effectué dans la section d’entrée (1) de l'installation
en deux cycles d’étapes successives, respective-
ment un premier cycle de préparation des extrémi-
tés, respectivement queue et téte des deux bandes
en vue deleur jonction etun second cycle de jonction
de deux bords en vis a vis desdites extrémités, com-
portantle rapprochement desdits bords, leur jonction
dans une machine de soudage (41) et des opéra-
tions de finition,
procédé dans lequel le défilement de la bande est
arrété ou, au moins, ralenti dans la section d’entrée
(1), pendant un temps nécessaire a 'ensemble des
opérations de raccordement et la section de traite-
ment (7) est alimentée, pendant le temps d’arrét ou
de ralentissement, par une longueur de bande mise
en réserve a l'avance dans I'accumulateur amont
(6), pour la poursuite du traitement a une vitesse
normale de défilement,
caractérisé par le fait que le second cycle de jonc-
tion des bords en vis a vis des extrémités des deux
bandes (M, M’) est réalisé dans au moins deux par-
ties de la section d’entrée (1), entre lesquelles est
interposé un accumulateur intermédiaire (5) pour la
mise en réserve d'une longueur variable de bande,
respectivement une premiére partie (3) dans laquel-
le est placée la machine de soudage (41), afin de
réaliser une premiére phase du cycle de jonction
comportant la jonction des bords en vis a vis des
deux bandes (M, M’) consécutives, et une seconde
partie (4) dans laquelle est réalisée une seconde
phase du cycle de jonction comportant au moins une
opération de finition, le temps nécessaire a 'ensem-
ble des opérations de raccordement des deux ban-
des (M, M’) étant ainsi divisé en au moins deux pé-
riodes (T4, T3), respectivement une premiere pério-
de (T1) correspondant au premier cycle de prépara-
tion et a une premiére phase du cycle de jonction,
et une seconde période (T3) correspondant a une
seconde phase du cycle de jonction, lesdites deux
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périodes (T1, T3) étant séparées par un intervalle
de temps (T2) de durée variable correspondant au
défilement dans I'accumulateur intermédiaire (5) de
la longueur mise en réserve, que I'on réalise I'opé-
ration de soudure a la fin de la premiére période (T1)
dans la premiére phase du cycle de jonction, que
I'on fait ensuite passer dans I'accumulateur intermé-
diaire (5) la queue de la premiére bande (M) et sa
jonction soudée avec la téte de la bande suivante
(M), etquel'on arréte de nouveau le défilementdans
la seconde partie (4) de la section d’entrée (1) pour
réaliser au moins une opération de finition au cours
de la seconde période (T5) correspondant & la se-
conde phase du cycle de jonction.

Procédé de gestion de I'entrée d’une nouvelle bobi-
ne dans une installation de traitement en ligne con-
tinue d’'un produit en bande enroulé en bobines,
comportant une section d’entrée (1) alimentée en
bobines successives et dans laquelle la queue d’'une
bobine (11) en fin de déroulement est raccordée a
la téte d’'une bobine suivante (11°) pour la formation
d’'une bande défilant en continu, un accumulateur
amont (6), une section de traitement (7), un accu-
mulateur aval et une section de sortie, le raccorde-
ment de deux bandes consécutives (11, 11’) étant
effectué dans la section d’entrée (1) de I'installation
en deux cycles d’étapes successives, respective-
ment un premier cycle de préparation des extrémi-
tés, respectivement queue et téte des deux bandes
envuede leurjonction et un second cycle de jonction
de deux bords en vis a vis desdites extrémités, com-
portantle rapprochement desdits bords, leur jonction
dans une machine de soudage (41) et des opéra-
tions de finition,

procédé dans lequel le défilement de la bande est
arrété ou, au moins, ralenti dans la section d’entrée
(1), pendant un temps nécessaire a 'ensemble des
opérations de raccordement et la section de traite-
ment (7) est alimentée, pendant le temps d’arrét ou
de ralentissement, par une longueur de bande mise
en réserve a l'avance dans I'accumulateur amont
(6), pour la poursuite du traitement a une vitesse
normale de défilement,

caractérisé par le fait que le second cycle de jonc-
tion des bords en vis a vis des extrémités des deux
bandes (M, M’) est réalisé dans au moins deux par-
ties de la section d’entrée (1), entre lesquelles est
interposé un accumulateur intermédiaire (5) pour la
mise en réserve d’'une longueur variable de bande,
respectivement une premiére partie (3) dans laquel-
le le défilement est arrété pour réaliser une premiére
phase du cycle de jonction comportant une jonction
provisoire des bords en vis-a-vis des deux bandes
(M,M’) consécutives, et une seconde partie (4) com-
portant la machine de soudage (41) et dans laquelle
est réalisée la jonction définitive des deux bandes
et au moins une opération de finition, le temps né-
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cessaire a 'ensemble des opérations de raccorde-
ment des deux bandes (M, M’) étant ainsi divisé en
aumoins deuxpériodes (T4, T3), respectivementune
premiére période (T1) correspondant au premier cy-
cle de préparation et a une premiére phase du cycle
de jonction et une seconde période (T3) correspon-
dant a une seconde phase du cycle de jonction, les-
dites deux périodes (T, T3), étant séparées par un
intervalle de temps (T2) de durée variable corres-
pondant au défilement, dans I'accumulateur inter-
médiaire (5), de la longueur mise en réserve, que
I'on réalise la jonction provisoire de la queue de la
premiere bande (M) avec la téte delabande suivante
(M), alafin de la premiére période (T1) du processus
général de raccordement, que I'on reprend ensuite
le défilement de la bande pour amener ladite jonction
provisoire dans la seconde partie (4) de la section
d’entrée (1) en passant par I'accumulateur intermé-
diaire (5), et que I'on arréte de nouveau le défilement
de labande pendant la seconde période (T3) du pro-
cessus général de raccordement afin de réaliser
I'opération de soudure proprement dite et au moins
une opération de finition dans une seconde phase
du cycle de jonction.

Procédé de gestion selon I'une quelconque des re-
vendications 1 et 2, caractérisé par le fait que,
avant la fin du déroulement de la premiére bobine
(11), on met en réserve dans I'accumulateur amont
(6) et dans I'accumulateur intermédiaire (5) des lon-
gueurs de bande correspondant a leur capacité
maximale.

Procédé de gestion selon la revendication 3, carac-
térisé par le fait que, pendant la premiére période
(T4) du processus général de raccordement, la sec-
tion de traitement (7) estalimentée a vitesse normale
apartir de 'accumulateur amont (6), et que I'on com-
mande en méme temps le passage dans I'accumu-
lateur amont (6), depuis I'accumulateur intermédiai-
re (5), d’'une longueur de bande susceptible de rem-
placer au moins une partie de la longueur passant
dans la section de traitement (7).

Procédé de gestion selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que, pendant
la seconde période (T3) du processus général de
raccordement, la section de traitement (7) est ali-
mentée a vitesse normale a partir de I'accumulateur
amont (6), et que 'on commande le défilement dans
la premiéere partie (3) de la section d’entrée (1), de
la longueur de bande nécessaire pour le rétablisse-
ment de 'accumulateur intermédiaire (5) a sa capa-
cité maximale.

Procédé selon I'une des revendications 4 et 5, ca-
ractérisé par le fait que I'on donne al'accumulateur
intermédiaire (5) une capacité correspondant au
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moins a lalongueur de bande défilantdans la section
de traitement (7) a vitesse normale pendant la durée
(T4) de la premiére période du processus général de
raccordement.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé par
le fait que, a partir de I'arrét pour la jonction de la
téte de la nouvelle bande (M’) a la queue de la bande
précédente (M), on augmente la vitesse de dérou-
lement de la nouvelle bobine pour le remplissage,
au moins partiel, de'accumulateur intermédiaire (5),
de fagon que, selon lalongueur delanouvelle bobine
(11°), la queue de celle-ci puisse étre arrétée dans
la premiére partie (3) de la section d’entrée (1) pour
sajonction aveclatéte d’'une troisieme bobine, aprés
la mise en réserve d’'une longueur de bande corres-
pondant au moins ala premiére période (T4) du pro-
cessus général de raccordement.

Procédé selon 'une des revendications 4 a 7, ca-
ractérisé par le fait que I'on donne a 'accumulateur
amont (6) une capacité correspondant au moins a
lalongueur de bande défilant dans la section de trai-
tement (7) a vitesse normale pendant la seconde
période (T3) du processus général de raccordement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que I'on gere le taux de
remplissage de I'accumulateur intermédiaire (5) en
fonction de la longueur de chaque nouvelle bobine
(11’) de fagon a pouvoir rétablir I'accumulateur
amont (6) a sa capacité maximale aprées chaque pé-
riode du processus général de raccordement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que, alafinde laseconde
période du processus général de raccordement, on
effectue un recuit de la soudure.

Installation de traitement en une ligne continue d’un
produit en bande comportant une section d’entrée
(1) alimentée en bobines successives avec raccor-
dement, par étapes successives, de la queue d’une
bobine (11) en fin de déroulement avec la téte d’'une
bobine suivante (11’) pour la formation d’'une bande
défilant en continu , un accumulateur amont (6), une
section de traitement (7), un accumulateur aval et
une section de sortie équipée de moyens d’évacua-
tion des bobines en fin d’enroulement, la section
d’entrée (1) étant équipée de moyens (13, 13’) de
préparation, au moins par éboutage, des extrémités,
respectivement queue et téte, de deux bandes con-
sécutives et d’'un ensemble de jonction desdites ex-
trémités comportant au moins des moyens de jonc-
tion (41) et des moyens (43) de finition de la jonction,
caractérisée par le fait que la section d’entrée (1)
est divisée en au moins deux parties entre lesquelles
estinterposé au moins un accumulateur intermédiai-
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re (5), respectivement une premiére partie (3) com-
portant au moins des moyens (13, 13’) de prépara-
tion de la queue et de la téte de deux bandes suc-
cessives (M, M’), des moyens (31, 33) de position-
nement et un équipement de soudure (41),et une
seconde partie (4) comportant au moins des moyens
(43) de finition de la soudure.

Installation de traitement en une ligne continue d’'un
produit en bande comportant une section d’entrée
(1) alimentée en bobines successives avec raccor-
dement, par étapes successives, de la queue d’'une
bobine (11) en fin de déroulement avec la téte d’'une
bobine suivante (11’) pour la formation d’'une bande
défilant en continu ; un accumulateur amont (6), une
section de traitement (7), un accumulateur aval et
une section de sortie équipée de moyens d’évacua-
tion des bobines en fin d’enroulement, la section
d’entrée (1) étant équipée de moyens (13, 13’) de
préparation, au moins par éboutage, des extrémités,
respectivement queue et téte, de deux bandes con-
sécutives et d’'un ensemble de jonction desdites ex-
trémités comportant au moins des moyens de jonc-
tion (41) et des moyens (43) de finition de la jonction,
caractérisée par le fait que la section d’entrée (1)
est divisée en au moins deux parties entre lesquelles
estinterposé au moins un accumulateur intermédiai-
re (5), respectivement une premiére partie (3) com-
portant au moins des moyens (13, 13’) de prépara-
tion de la queue et de la téte de deux bandes suc-
cessives (M, M’) et un moyen (31) de jonction pro-
visoire desdites queue et téte et une seconde partie
(4) comportant au moins un équipement de soudure
(41) associé a des moyens (44,45) de positionne-
ment et d’élimination de la jonction provisoire et a
des moyens (43) de finition de la soudure.

Installation de traitement selon I'une des revendica-
tions 11 et 12, caractérisée par le fait que la deuxie-
me partie (4) de la section d’entrée (1) comprend
des moyens de recuit de la soudure.

Claims

Method for managing the inputinto a continuous line
processing plant of a new coil of a strip product
wound in coils, including an input section (1) fed with
successive coils and in which the tail of a coil (11),
at the end of unwinding, is connected to the head of
a next coil (11°) to form a continuously running strip,
an upstream accumulator (6), a processing section
(7), a downstream accumulator and an output sec-
tion, two consecutive strips (11, 11’) being connected
in the input section (1) of the plant in two cycles of
successive stages, respectively a first cycle for pre-
paring the ends, respectively tail and head of the two
strips with a view to joining them and a second cycle
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forjoining both facing edges of said ends, comprising
bringing said edges close together in a welding ma-
chine (41) and finishing operations,

method wherein the travel of the strip is stopped or,
at least, slowed in the input section (1) for a period
of time necessary for all the connection operations
and the processing section (7) is supplied, during
the stoppage or slowdown time, with a strip length
set aside beforehand in the upstream accumulator
(6) to continue processing at a normal running
speed,

characterised in that the second cycle joining the
facing edges of the ends of the two strips (M, M) is
performed in at least two parts of the input section
(1), between which there is an intermediate accumu-
lator (5) for setting aside a variable strip length, re-
spectively a first part (3) in which the welding ma-
chine (41) is positioned so as to implement a first
phase of the joining cycle, comprising joining the fac-
ing edges of the two consecutive strips (M, M’) and
a second part (4) in which a second phase of the
joining cycle is implemented, comprising atleastone
finishing operation, the time needed for all the oper-
ations to connect the two strips (M, M’) thus being
divided into at least two periods (T4, T3), respectively
a first period (T4) corresponding to the first prepara-
tion cycle and to afirst phase of the joining cycle and
a second period (T3) corresponding to a second
phase of the joining cycle, said two periods (T4, T5)
being separated by a time interval (T,) of variable
duration corresponding to the travel of the length set
aside in the intermediate accumulator (5), in that the
welding operation is performed at the end of the first
period (T4) in the first phase of the joining cycle, in
that the tail of the first strip (M) is then passed into
the intermediate accumulator (5) and it is welded to
the head of the next strip (M’), and in that the travel
is stopped again in the second part (4) of the input
section (1) to carry out atleastone finishing operation
during the second period (T3) corresponding to the
second phase of the joining cycle.

Method for managing the input into a continuous in-
line processing plant of a new coil of a strip product
wound in coils, including an input section (1) fed with
successive coils and in which the tail of a coil (11),
at the end of unwinding, is connected to the head of
a next coil (11’) to form a continuously running strip,
an upstream accumulator (6), a processing section
(7), a downstream accumulator and an output sec-
tion, two consecutive strips (11, 11’) being connected
in the input section (1) of the plant in two cycles of
successive stage, respectively a first cycle for pre-
paring the ends, respectively tail and head of the two
strips with a view to joining them and a second cycle
forjoining both facing edges of said ends, comprising
bringing said edges close together in a welding ma-
chine (41) and finishing operations,
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method wherein the travel of the strip is stopped or,
at least, slowed in the input section (1) for a period
of time necessary for all the connection operations
and the processing section (7) is supplied, during
the stoppage or slowdown time, with a strip length
set aside beforehand in the upstream accumulator
(6) to continue processing at a normal running
speed,

characterised in that the second cycle joining the
facing edges of the ends of the two strips (M, M’) is
performed in at least two parts of the input section
(1), between which there is an intermediate accumu-
lator (5) for setting aside a variable strip length, re-
spectively afirst part (3) in which the travel is stopped
so as to implement a first phase of the joining cycle,
comprising provisional joining of the facing edges of
the two consecutive strips (M, M’) and a second part
(4) including the welding machine (41) and in which
the final joining of the two strips and at least one
finishing operation are implemented, the time need-
ed for all the operations to connect the two strips (M,
M’) thus being divided into at least two periods (T4,
T,), respectively a first period (T) corresponding to
the first preparation cycle and to a first phase of the
joining cycle and a second period (T3) corresponding
to a second phase of the joining cycle, said two pe-
riods (T4, T3) being separated by a time interval (T5)
of variable duration corresponding to the travel of
the length set aside in the intermediate accumulator
(5), in that the provisional joining of the tail of the
first strip (M) to the head of the next strip (M’) is im-
plemented at the end of the first period (T4) of the
general connection process, in that the travel of the
strip is then resumed to take said provisional joint
into the second part (4) of the input section (1), pass-
ing through the intermediate accumulator (5), and in
that the travel of the strip is stopped again during
the second period (T3) of the general connection
process in order to carry out the actual welding op-
eration itself and at least one finishing operation in
a second phase of the joining cycle.

Management method according to any one of claims
1 and 2, characterised in that, before the end of
unwinding of the first coil (11), strip lengths are set
aside in the upstream accumulator (6) and in the
intermediate accumulator (5), corresponding to the
maximum capacity thereof.

Management method according to claim 3, charac-
terised in that, during the first period (T4) of the gen-
eral connection process, the processing section (7)
is supplied at normal speed from the upstream ac-
cumulator (6), and in that, at the same time, the pas-
sage into the upstream accumulator (6) from the in-
termediate accumulator (5) of a strip length able to
replace at least one part of the length passing into
the processing section (7) is controlled.
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Management method according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that, during the
second period (T3) of the general connection proc-
ess, the processing section (7) is supplied at normal
speed from the upstream accumulator (6), and in
that the travel through the first part (3) of the input
section (1) of the strip length necessary for restoring
the intermediate accumulator (5) to its maximum ca-
pacity, is controlled.

Method according to one of claims 4 and 5, charac-
terised in that the intermediate accumulator (5) is
given a capacity corresponding at least to the strip
length running in the processing section (7) at normal
speed for the duration (T,) of the first period of the
general connection process.

Method according to claim 6, characterised in that,
from the stoppage for joining the head of the new
strip (M’) to the tail of the preceding strip (M), the
unwinding speed of the new coil is increased for fill-
ing, at least partially, the intermediate accumulator
(5), so that, depending on the length of the new coil
(11°), the tail thereof can be stopped in the first part
(3) of the input section (1) to join it to the head of a
third coil, after setting aside a strip length corre-
sponding atleast to the first period (T4) of the general
connection process.

Method according to one of claims 4 to 7, charac-
terised in that the upstream accumulator (6) is given
a capacity corresponding at least to the strip length
running in the processing section (7) at normal speed
during the second period (T3) of the general connec-
tion process.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the filling rate of the interme-
diate accumulator (5) is managed in relation to the
length of each new coil (11’) so as to restore the
upstream accumulator (6) to its maximum capacity
after each period of the general connection process.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that, at the end of the second pe-
riod of the general connection process, the weld is
annealed.

Plant for processing a strip product in a continuous
line, including an input section (1) supplied with suc-
cessive coils, with connection, through successive
steps, of the tail of a coil (11) at the end of unwinding
to the head of a next coil (11’) to form a continuously
running strip, an upstream accumulator (6), a
processing section (7), a downstream accumulator
and an output section fitted with means for discharg-
ing the coils atthe end of unwinding, the input section
(1) being fitted with means (13, 13’) for preparing, at
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least by end cropping, the ends, respectively tail and
head, of two consecutive strips and an assembly for
joining said ends, including at least joining means
(41) and means (43) for finishing the joint, charac-
terised in that the input section (1) is divided into at
least two parts between which there is at least one
intermediate accumulator (5), respectively afirst part
(3) including at least means (13, 13’) for preparing
the tail and the head of two successive strips (M, M’),
positioning means (31, 33) and welding equipment
(41), and a second part (4) including at least means
(43) for finishing the weld.

Plant for processing a strip product in a continuous
line, including an input section (1) supplied with suc-
cessive coils, with connection, through successive
steps, of the tail of a coil (11) at the end of unwinding
to the head of a next coil (11’) to form a continuously
running strip, an upstream accumulator (6), a
processing section (7), a downstream accumulator
and an output section fitted with means for discharg-
ing the coils atthe end of unwinding, the input section
(1) being fitted with means (13, 13’) for preparing, at
least by end cropping, the ends, respectively tail and
head, of two consecutive strips and an assembly for
joining said ends, including at least joining means
(41) and means (43) for finishing the joint, charac-
terised in that the input section (1) is divided into at
least two parts between which there is at least one
intermediate accumulator (5), respectively a first part
(3) including at least means (13, 13’) for preparing
the tail and the head of two successive strips (M, M’)
and means (31) for the provisional joining of said tail
and head and a second part (4) including at least
welding equipment (41) associated with means (44,
45) for positioning and removing the provisional joint
and means (43) for finishing the weld.

Processing plant according to one of claims 11 and
12, characterised in that the second part (4) of the
input section (1) comprises means for annealing the
weld.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Verwaltung des Einflihrens eines neu-
en Coils in eine Endloslinienverarbeitungsanlage fiir
ein zu Coils aufgewickeltes bandférmiges Produkt,
umfassend einen Eingangsabschnitt (1), demin Fol-
ge Coils zugefihrt werden und in dem das Ende ei-
nes vollstdndig abgewickelten Coils (11) mitdem An-
fang eines folgenden Coils (11’) verbunden wird, um
ein endlos ablaufendes Band zu bilden, einen strom-
auf gelegenen Bandspeicher (6), einen Verarbei-
tungsabschnitt (7), einen stromab gelegenen Band-
speicher und einen Ausgangsabschnitt, wobei das
Verbinden von zwei aufeinander folgenden Bandern
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(11,11’) im Eingangsabschnitt (1) der Anlage in zwei
Zyklen aus aufeinander folgenden Schritten erfolgt,
und zwar einem ersten Zyklus zur Vorbereitung der
Enden, d. h. des Endes und des Anfangs der beiden
Bander, im Hinblick aufdas Fligen und einen zweiten
Zyklus zum Fligen der beiden einander gegenuber-
liegenden Kanten dieser Enden, umfassend das An-
einanderfihren dieser Kanten, ihr Flgen in einer
Schweillmaschine (41) und Endbearbeitungsvor-
gange,

wobei bei diesem Verfahren das Ablaufen des Ban-
desim Eingangsabschnitt (1) wahrend einer Zeit, die
fur alle Arbeitsschritte zum Verbinden erforderlich
ist, angehalten oder zumindest verlangsamt wird
und dem Verarbeitungsabschnitt (7) wahrend der
Anhalte- oder Verlangsamungszeit die zuvor im
stromauf gelegenen Bandspeicher (6) gespeicherte
Bandléange zugefiihrt wird, damit die Verarbeitung
mit normaler Bandlaufgeschwindigkeit fortgesetzt
werden kann,

dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Zyklus
zum Flgen der einander gegeniberliegenden Kan-
ten der beiden Bander (M, M’) in mindestens zwei
Teilen des Eingangsabschnitts (1) ausgefihrt wird,
zwischen denen sich ein Zwischenspeicher (5) zum
Speichern einer veranderlichen Bandlange befindet,
und zwar einem ersten Teil (3), in dem sich die
Schweillmaschine (41) befindet, um eine erste Pha-
se des Flugezyklus auszufliihren, die das Fligen der
einander gegeniiberliegenden Kanten der beiden
aufeinander folgenden Bander (M, M’) umfasst, und
einem zweiten Teil (4), in dem eine zweite Phase
des Fugezyklus ausgefiihrt wird, die mindestens ei-
nen Endbearbeitungsvorgang umfasst, wobei die er-
forderliche Zeit fir alle Arbeitsschritte zum Verbin-
den der beiden Bandern (M, M’) in mindestens zwei
Perioden (T1, T3) unterteilt wird, und zwar eine erste
Periode (T1), die dem ersten Vorbereitungszyklus
und einer ersten Phase des Fligezyklus entspricht,
und eine zweite Periode (T3), die einer zweiten Pha-
se des Fugezyklus entspricht, wobei diese beiden
Perioden (T1, T3) durch ein Zeitintervall (T2) von
veranderlicher Dauer getrennt sind, das dem Ablau-
fen der gespeicherten Lange im Zwischenspeicher
(5) entspricht, dass man anschlielRend das Ende des
ersten Bandes (M) und seine Schweif3naht mit dem
Anfang des folgenden Bandes (M’) in den Zwischen-
speicher (5) laufen Iasst und dass man das Ablaufen
im zweiten Teil (4) des Eingangsabschnitts (1) er-
neutanhalt, um mindestens einen Endbearbeitungs-
vorgang wahrend der zweiten Periode (T3) auszu-
fihren, der der zweiten Phase des Fligezyklus ent-
spricht.

Verfahren zur Verwaltung des Einflihrens eines neu-
en Coils in eine Endloslinienverarbeitungsanlage fiir
ein zu Coils aufgewickeltes bandférmiges Produkt,
umfassend einen Eingangsabschnitt (1), demin Fol-
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ge Coils zugefihrt werden und in dem das Ende ei-
nes vollstdndig abgewickelten Coils (11) mitdem An-
fang eines folgenden Coils (11’) verbunden wird, um
ein endlos ablaufendes Band zu bilden, einen strom-
auf gelegenen Bandspeicher (6), einen Verarbei-
tungsabschnitt (7), einen stromab gelegenen Band-
speicher und einen Ausgangsabschnitt, wobei das
Verbinden von zwei aufeinander folgenden Bandern
(11, 11°) im Eingangsabschnitt (1) der Anlage in zwei
Zyklen aus aufeinander folgenden Schritten erfolgt,
und zwar einem ersten Zyklus zur Vorbereitung der
Enden, d. h. des Endes und des Anfangs der beiden
Bander, im Hinblick auf das Fligen und einen zweiten
Zyklus zum Fiigen der beiden einander gegeniiber-
liegenden Kanten dieser Enden, umfassend das An-
einanderfihren dieser Kanten, ihr Flgen in einer
Schweillmaschine (41) und Endbearbeitungsvor-
gange,

wobei bei diesem Verfahren das Ablaufen des Ban-
desim Eingangsabschnitt (1) wahrend einer Zeit, die
fur alle Arbeitsschritte zum Verbinden erforderlich
ist, angehalten oder zumindest verlangsamt wird
und dem Verarbeitungsabschnitt (7) wahrend der
Anhalte- oder Verlangsamungszeit die zuvor im
stromauf gelegenen Bandspeicher (6) gespeicherte
Bandlange zugefiihrt wird, damit die Verarbeitung
mit normaler Bandlaufgeschwindigkeit fortgesetzt
werden kann,

dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Zyklus
zum Flgen der einander gegentiiberliegenden Kan-
ten der beiden Bander (M, M’) in mindestens zwei
Teilen des Eingangsabschnitts (1) ausgefihrt wird,
zwischen denen sich ein Zwischenspeicher (5) zum
Speichern einer veranderlichen Bandlange befindet,
und zwar einem ersten Teil (3), in dem der Bandab-
lauf angehalten wird, um eine erste Phase des Fu-
gezyklus auszufiihren, die das vorlaufige Fligen der
einander gegeniberliegenden Kanten der beiden
aufeinander folgenden Bander (M, M’) ausgeflhrt
wird, und einem zweiten Teil (4), der eine
Schweilmaschine (41) umfasst und in dem das end-
glltige Fugen der beiden Bander und mindestens
ein Endbearbeitungsvorgang ausgefiihrt werden,
wobei die erforderliche Zeit fur alle Arbeitsschritte
zum Verbinden der beiden Bandern (M, M’) in min-
destens zwei Perioden (T1, T3) unterteilt wird, und
zwar eine erste Periode (T1), die dem ersten Vorbe-
reitungszyklus und einer ersten Phase des Fligezy-
klus entspricht, und eine zweite Periode (T3), die
einer zweiten Phase des Fuigezyklus entspricht, wo-
bei diese beiden Perioden (T1, T3) durch ein Zeitin-
tervall (T2) von veranderlicher Dauer getrennt sind,
das dem Ablaufen der gespeicherten Lange im Zwi-
schenspeicher (5) entspricht, dass das vorlaufige
Flgen des Endes des ersten Bandes (M) mit dem
Anfang des folgenden Bandes (M’) am Ende der er-
sten Periode (T1) des allgemeinen Verbindungspro-
zesses ausgefiihrt wird, dass das Band anschlie-
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Rend weiter ablauft, um diese vorlaufige Flgestelle
durch den Zwischenspeicher (5) hindurch in den
zweiten Teil (4) des Eingangsabschnitts (1) zu fih-
ren, und dass das Ablaufen des Bandes wahrend
der zweiten Periode (T3) des allgemeinen Verbin-
dungsvorgangs erneut angehalten wird, um den ei-
gentlichen Schweilvorgang und mindestens einen
Endbearbeitungsvorgang in einer zweiten Phase
des Flgezyklus auszufiihren.

Verwaltungsverfahren nach einem beliebigen der
Anspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem vollstdndigen Abwickeln des ersten
Coils (11) im stromauf gelegenen Bandspeicher (6)
und im Zwischenspeicher (5) Bandlangen gespei-
chert werden, die ihrer maximalen Kapazitat ent-
sprechen.

Verwaltungsverfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass wahrend der ersten Periode
(T1) des allgemeinen Verbindungsprozesses der
Verarbeitungsabschnitt (7) mit normaler Geschwin-
digkeit vom stromauf gelegenen Bandspeicher (6)
aus versorgt wird und dass man gleichzeitig den
Ubergang einer Bandlédnge, die in der Lage ist, min-
destens einen Teil derin den Verarbeitungsabschnitt
(7) ubergehenden Lange zu ersetzen, vom Zwi-
schenspeicher (5) in den stromauf gelegenen Band-
speicher (6) steuert.

Verwaltungsverfahren nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
wahrend der zweiten Periode (T3) des allgemeinen
Verbindungsprozesses der Verarbeitungsabschnitt
(7) mit normaler Geschwindigkeit aus dem stromauf
gelegenen Bandspeicher (6) versorgt wird und dass
man das Ablaufen derjenigen Bandléange im ersten
Bereich (3) des Eingangsabschnitts (1) steuert, die
zum Wiederaufflllen des Zwischenspeichers (5) auf
seine maximale Kapazitat erforderlich ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zwischenspei-
cher (5) eine Kapazitat erhalt, die mindestens der
Bandlange entspricht, die im Verarbeitungsab-
schnitt (7) mit normaler Geschwindigkeit wahrend
der Dauer (T1) der ersten Periode des allgemeinen
Verbindungsprozesses ablauft.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ab dem Anhalten des Bandes zum
Anfligen des Anfangs des neuen Bandes (M’) an das
Ende des vorangehenden Bandes (M) die Abwickel-
geschwindigkeit des neuen Coils erhdht wird, um
den Zwischenspeicher (5) zumindest teilweise zu
flllen, sodass je nach Lange des neuen Coils (117)
dessen Ende im ersten Teil (3) des Eingangsab-
schnitts (1) zum Anfligen an den Anfang eines dritten
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Coils nach dem Speichern einer Bandlange, die min-
destens der ersten Periode (T1) des allgemeinen
Verbindungsprozesses entspricht, angehalten wer-
den kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der stromauf gelege-
ne Bandspeicher (6) eine Kapazitat erhalt, die min-
destens der Bandlange entspricht, die im Verarbei-
tungsabschnitt (7) mit normaler Geschwindigkeit
wahrend der zweiten Periode (T3) des allgemeinen
Verbindungsprozesses ablauft.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiillgrad
des Zwischenspeichers (5) in Abh&ngigkeit von der
Lange jedes neuen Coils (11’) verwaltet wird, sodass
der stromauf gelegene Bandspeicher (6) nach jeder
Periode des allgemeinen Verbindungsprozesses
wieder auf seine maximale Kapazitat aufgefullt wer-
den kann.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweil3-
naht am Ende der zweiten Periode des allgemeinen
Verbindungsprozesses gegliiht wird.

Anlage zur Endloslinienverarbeitung eines bandfér-
migen Produkts, umfassend einen Eingangsab-
schnitt (1), dem in Folge Coils zugefiihrt werden, un-
ter Verbindung des Endes eines vollstdndig abge-
wickelten Coils (11) mitdem Anfang eines folgenden
Coils (11’) in aufeinander folgenden Schritten zur Bil-
dung eines endlos ablaufenden Bandes, einen
stromauf gelegenen Bandspeicher (6), einen Verar-
beitungsabschnitt (7), einen stromab gelegenen
Bandspeicher und einen Ausgangsabschnitt mit Mit-
teln zum Austragen der vollstandig aufgewickelten
Coils, wobei der Eingangsabschnitt (1) mit Mitteln
(13, 13’) zum Vorbereiten der Enden, d. h. des An-
fangs und des Endes von zwei aufeinander folgen-
den Bandern, zumindest durch Abschopfen, und mit
einer Einheit zum Flgen dieser Enden ausgestattet
ist, die mindestens Fuigemittel (41) und Mittel (43)
zur Endbearbeitung der Fugestelle umfassen, da-
durch gekennzeichnet, dass der Eingangsab-
schnitt (1) in mindestens zwei Teile unterteilt ist, zwi-
schen denen mindestens ein Zwischenspeicher (5)
angeordnet ist, und zwar einen ersten Teil (3), der
mindestens Mittel (13, 13’) zum Vorbereiten des En-
des und des Anfangs von zwei aufeinander folgen-
den Bandern (M, M’), Mittel (31, 33) zum Positionie-
ren und ein Schweil3gerat (41) umfasst, und einen
zweiten Teil (4), der mindestens Mittel (43) zur End-
bearbeitung der SchweilRnaht umfasst.

Anlage zur Endloslinienverarbeitung eines bandfér-
migen Produkts, umfassend einen Eingangsab-
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schnitt (1), demin Folge Coils zugeflihrt werden, un-
ter Verbindung des Endes eines vollstandig abge-
wickelten Coils (11) mitdem Anfang eines folgenden
Coils (11’) in aufeinander folgenden Schritten zur Bil-
dung eines endlos ablaufenden Bandes, einen
stromauf gelegenen Bandspeicher (6), einen Verar-
beitungsabschnitt (7), einen stromab gelegenen
Bandspeicher und einen Ausgangsabschnitt mit Mit-
teln zum Austragen der vollstandig aufgewickelten
Coils, wobei der Eingangsabschnitt (1) mit Mitteln
(13,13’) zum Vorbereiten der Enden, d. h. des Endes
und des Anfangs von zwei aufeinander folgenden
Bandern, zumindest durch Abschopfen, und mit ei-
ner Einheit zum Fiigen dieser Enden ausgestattet
ist, die mindestens Fuligemittel (41) und Mittel (43)
zur Endbearbeitung der Naht umfassen, dadurch
gekennzeichnet, dass der Eingangsabschnitt (1) in
mindestens zwei Teile unterteilt ist, zwischen denen
sich mindestens ein Zwischenspeicher (5) befindet,
und zwar einen ersten Teil (3), der mindestens Mittel
(13, 13’) zum Vorbereiten des Endes und des An-
fangs von zwei aufeinander folgenden Bandern (M,
M’) und ein Mittel (31) zum vorlaufigen Fligen des
Endes und des Anfangs umfasst, und einen zweiten
Teil (4), der mindestens ein SchweilRgerat (41) um-
fasst, das mit Mitteln (44, 45) zum Positionieren und
zum Beseitigen der vorlaufigen Fligestelle und mit
Mitteln (43) zur Endbearbeitung der Schweil3naht
kombiniert ist.

Verarbeitungsanlage nach einem der Anspriiche 11
und 12, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite
Teil (4) des Eingangsabschnitts (1) Mittel zum GIi-
hen der Schweillnaht umfasst.
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