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Es wird ein Verfahren fur die Fertigung eines
Metallbands (1) angegeben, bei dem ein Metallband
(1) bereitgestellt wird, welches zumindest zwei an
einer SchweilBnaht (2) miteinander verschweifl3te Teile
umfasst, die SchweiBnaht (2) quer zu deren
Langsrichtung quergeschliffen und anschlieBend in
deren Lé&ngsrichtung langsgeschliffen wird. Zudem
wird ein Metallband (1) angegeben, das nach dem
obigen Verfahren hergestellt ist. SchlieBlich wird auch
eine Vorrichtung zur Durchfihrung des angegebenen
Verfahrens offenbart.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren fir die Fertigung eines Metallbands, bei dem ein
Metallband bereitgestellt wird, welches zumindest zwei an einer Schweilinaht miteinander
verschweildte Teile umfasst. Die Erfindung betrifft auch ein Metallband, das mit einem Verfahren
der genannten Art hergestellt ist. Schlie3lich betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung fiir die
Fertigung eines Metallbands, das zumindest zwei an einer Schweilnaht miteinander ver-
schweildte Teile aufweist, umfassend zwei Rollen oder zwei Haspeln zum Halten und Bewegen
des Metallbands.

[0002] Grundsatzlich sind Verfahren und Vorrichtungen zum Schleifen von verschweiften
Metallbandern aus dem Stand der Technik bekannt. Solche Metallbander werden fir bestimmte
Einsatzzwecke mit einer sehr hohen Oberflichengiite hergestellt und sind meist geschliffen
oder sogar hochglanzpoliert. Die Metallbander werden zum Beispiel flir die Herstellung platten-
férmiger oder filmartiger Werkstoffe eingesetzt, insbesondere fir Filme fiir die Fotografie, LCD-
Bildschirme oder aber flr Kunststein (,Engineered Stone®). Dabei wird ein flissiger oder past6-
ser Werkstoff auf ein angetriebenes/bewegtes Band aufgetragen und der zumindest teilweise
erstarrte Werkstoff abgehoben. Die Oberflachengiite des mit einem solchen Metallband herge-
stellten Produkts hangt direkt von der Oberflachenglte des Metallbands ab.

[0003] Um entsprechend breite Bander fiir die effiziente Herstellung der oben genannten Pro-
dukte zu ermdglichen, missen einzelne Blechbahnen haufig durch Schweillen verbunden
werden, zum Beispiel wenn diese Bleche von einem Stahlproduzenten nicht in der geforderten
Breite hergestellt werden.

[0004] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, das Schleifen einer Schweilinaht an einem
Metallband zu verbessern, beziehungsweise ein verbessertes Metallband herzustellen. Insbe-
sondere soll die beim Figen der Metallbander entstehende Schweilnaht nach Mdglichkeit so
geschliffen werden, dass eine homogene Bandoberflache entsteht, um die obigen Forderungen
erfillen zu kénnen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs genannten Art gel6st, bei dem die
Schweildnaht quer zu deren Langsrichtung quergeschliffen wird und die Schweillnaht anschlie-
Bend in deren Langsrichtung langsgeschliffen wird.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird auch mit einem Metallband geldst, das mit einem Ver-
fahren der oben genannten Art hergestellt ist.

[0007] Schlief3lich wird die Aufgabe der Erfindung auch mit einer Vorrichtung der eingangs
genannten Art geldst, umfassend

a) eine erste Schleifeinrichtung zum Querschleifen der Schwei3naht quer zu deren Langs-
richtung und eine zweite Schleifeinrichtung zum anschliefenden Langsschleifen der Schweil3-
naht in deren Langsrichtung oder

b) eine einzige Schleifeinrichtung zum Querschleifen der Schweilinaht quer zu deren Langs-
richtung und zum anschlielfenden Langsschleifen der Schweildnaht in deren Langsrichtung,
wobei die einzige Schleifeinrichtung um eine quer zur Schwei3naht ausgerichtete Achse dreh-
bar gelagert ist.

[0008] Durch die vorgeschlagenen Malinahmen wird eine besonders ebene und hochwertige
Oberflache des Metallbands erzielt. Dabei macht man sich den Umstand zu Nutze, dass die
Schweillnaht beim Querschleifen bei relativ geringem Schleifdruck sehr gezielt und nahezu
punktuell abgetragen werden kann, wohingegen das Langsschleifen sehr gut fur die Egalisie-
rung beziehungsweise Homogenisierung der Bandoberflache eingesetzt werden kann. Insge-
samt kénnen durch die Kombination der beiden Verfahren qualitativ besonders hochwertige
Bandoberflachen erzielt werden.

[0009] Das Verschweifden als solches kann dabei Teil des Fertigungsverfahrens sein. Es ergibt
sich dann ein Verfahren fur die Fertigung eines Metallbands, umfassend die Schritte
- Verschweilden zumindest zweier Teile zu einem Metallband,
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- Querschleifen der Schweif3naht quer zu deren Langsrichtung und
- anschlieRendes Langsschleifen der Schweifl3naht in deren Langsrichtung.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren.

[0011] GUnstig ist es, wenn die Schweil3naht in der Langserstreckung des Metallbands verlauft.
Dadurch ist es moglich, vergleichsweise breite Metallbander herzustellen.

[0012] Glnstig ist es weiterhin, wenn das Querschleifen und/oder Langsschleifen der Schweil3-
naht mit einer Schleifscheibe beziehungsweise Schleifwalze und/oder einem Schleifband er-
folgt. Die genannten Schleifmedien eignen sich besonders gut fir den genannten Einsatzzweck,
weil sie eine hohe Standzeit aufweisen und somit ein effizientes und malihaltiges Schleifen
ermdglichen, da auf Wechsel des Schleifmediums wahrend der Bearbeitung der mitunter einige
hundert Meter langen Schweifldnaht ein Wechsel des Schleifmediums unterbleiben kann. Besag-
tes Bewegen wilirde sowohl die Bearbeitungszeit verlangern als auch die Malihaltigkeit ver-
schlechtern, da Stufen in der Bandoberflache nach einem Wechsel des Schleifmediums nicht
oder nur mit sehr hohem Aufwand verhindert werden kénnen.

[0013] Vorteilhaft ist es, wenn die Berlihrung zwischen dem Metallband und einem Schleifme-
dium beim Querschleifen an einer Linie erfolgt. Dadurch kann die Schwei3naht beim Quer-
schleifen bei relativ geringem Schleifdruck besonders gezielt abgetragen werden. Insbesondere
eignen sich fur diesen Einsatzzweck (mitunter schmale) Schleifscheiben, Schleifwalzen, aber
auch Schleifb@nder, welche die Bandoberflache entlang einer Linie berthren.

[0014] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die Berlihrung zwischen dem Metallband und dem
Schleifmedium beim Langsschleifen an einer Flache erfolgt. Dadurch kann die Bandoberflache
besonders gut homogenisiert respektive egalisiert werden. Insbesondere eignen sich fiir diesen
Einsatzzweck Schleifbander, die flachig auf dem Metallband aufliegen.

[0015] Von Vorteil ist es aber auch, wenn die Berllhrung zwischen dem Metallband und dem
Schleifmedium beim Langsschleifen an einer Linie erfolgt. Dadurch kann eine Homogenisie-
rung/Egalisierung der Bandoberflache bei relativ geringem Schleifdruck erfolgen. Insbesondere
kénnen fiir diesen Zweck Schleifscheiben/Schleifwalzen oder Schleifbander eingesetzt werden,
welche die Bandoberflache entlang einer Linie berlhren.

[0016] Ginstig ist es dariber hinaus, wenn der Vorschub beim Querschleifen und Langsschlei-
fen in Langsrichtung der Schweildnaht erfolgt. Auf diese Weise kbnnen vergleichsweise lange
Bander mit relativ kleinen Schleifeinrichtungen bearbeitet werden.

[0017] Zudem ist es glinstig, wenn der Vorschub beim Querschleifen auch quer zur Langsrich-
tung der Schweil3naht erfolgt. Auf diese Weise kann der Schweilibereich insbesondere bei
Einsatz einer Schleifscheibe beziehungsweise Schleifwalze eben geschliffen werden. Dabei
wird dem Vorschub in Langsrichtung beispielsweise eine oszillierende Bewegung in Querrich-
tung Uberlagert, oder die Bewegung erfolgt stufenweise, das heil3t, dass ein Vorschub in Langs-
richtung erst bei fertig ausgefiihrter Bewegung in Querrichtung erfolgt. Grundsatzlich ist diese
Verfahrensvariante nattrlich nicht auf den Einsatz von Schleifscheiben/Schleifwalzen begrenzt,
sondern kann nattrlich auch bei Schleifbdndern eingesetzt werden, insbesondere wenn deren
Bertihrung mit dem Metallband auf einer Linie erfolgt.

[0018] In einer weiteren vorteilhaften Variante des Fertigungsverfahrens erfolgt das Léngs-
schleifen Uber die gesamte Bandbreite. Dadurch kann eine besonders ebene Oberfliche des
Metallbands hergestellt werden.

[0019] Von Vorteil ist es auch, wenn das Querschleifen in einem gegeniber der gesamten
Bandbreite verkleinerten Bereich erfolgt. Dadurch kann der Schleifbereich auf die Schweil3naht
konzentriert werden, wodurch weiter von der Schwei3naht weg liegende Bereiche vom Quer-
schleifen unbeeintrachtigt bleiben.

[0020] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn flir das Langsschleifen ein breiteres Schleifmedium
eingesetzt wird als fir das Querschleifen. Dadurch kann beim Querschleifen eine relativ hohe
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Abtragsleistung bei vergleichsweise geringem Schleifdruck erzielt werden, wohingegen die
Oberflache des Metallbands beim Langsschleifen durch das breite Schleifmedium gut egalisiert
wird.

[0021] In einer vorteilhaften Variante des Fertigungsverfahrens erfolgt das Querschleifen und
Langsschleifen an in der Langsrichtung der Schweil3naht versetzten Stellen gleichzeitig. Dabei
ist eine Langsschleifvorrichtung in der Vorschubrichtung hinter einer Querschleifvorrichtung
angeordnet. Durch diese Vorgangsweise kann das Metallband besonders schnell hergestellt
werden.

[0022] In einer anderen vorteilhaften Variante des Fertigungsverfahrens erfolgt das Querschlei-
fen und Langsschleifen zeitlich hintereinander. Bei dieser Variante sind das Querschleifen und
das Langsschleifen voneinander entkoppelt, wodurch sehr gezielt Einfluss auf das Schleifer-
gebnis genommen werden kann. Zudem besteht auch die prinzipielle Méglichkeit, nur eine
einzige Schleifvorrichtung fir das Querschleifen und das Langsschleifen einzusetzen, die je-
weils um 90° gedreht wird.

[0023] Vorteilhaft ist es zudem, wenn der Schleifvorgang am endlosen, geschlossenen Band
erfolgt. Auf diese Weise kdnnen die Schleifvorgange gut in mehreren Durchgangen durchge-
fihrt werden. Beispielsweise kann das Querschleifen in mehreren Durchgangen ausgefihrt
werden und auch das anschlieende Langsschleifen.

[0024] Vorteilhaft ist es schliefdlich auch, wenn der Schleifvorgang am offenen Band erfolgt. Auf
diese Weise kann der Schleifvorgang auch bei langen Bandern auf eng begrenztem Raum
stattfinden, beispielsweise in dem das zu schleifende Band von einer Haspel abgehaspelt und
das geschliffene Band auf eine andere Haspel aufgehaspelt wird. Prinzipiell kann das Schleif-
band aber auch ohne den Einsatz von Haspeln eben aufgelegt werden.

[0025] An dieser Stelle wird angemerkt, dass sich die zum Herstellungsverfahren offenbarten
Varianten und die daraus resultierenden Vorteile gleichermalfien auf die offenbarte Vorrichtung
beziehen und umgekehrt.

[0026] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0027] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0028] Fig. 1 eine erste Anordnung fur die Fertigung eines Metallbands mit einer Schleif-
walze zum Querschleifen und einer Bandschleifeinrichtung zum Langsschlei-
fen in Vorderansicht;

[0029] Fig. 2 die Anordnung aus Fig. 1 in Draufsicht;

[0030] Fig. 3 eine Anordnung mit einer einzigen drehbar gelagerten Bandschleifeinrichtung
in Vorderansicht;

[0031] Fig. 4 die Anordnung aus Fig. 3 in Draufsicht;

[0032] Fig. 5 eine Anordnung flr die Fertigung eines Metallbands mit einer Schleifscheibe
zum Querschleifen und einer Schleifwalze zum Langsschleifen in Vorderan-
sicht;

[0033] Fig. 6 die Anordnung aus Fig. 5 in Draufsicht;

[0034] Fig. 7 eine Anordnung fur das Schleifen am offenen Metallband mit Schleifscheibe
und Bandschleifeinrichtung;

[0035] Fig. 8 die Anordnung aus Fig. 7 in Draufsicht.

[0036] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
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werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiterhin kdnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsge-
malie Losungen darstellen.

[0037] Fig. 1 zeigt eine beispielhafte und rein schematisch dargestellte Anlage zur Fertigung
eines Metallbands in Seitenansicht, die Fig. 2 in Draufsicht. Konkret zeigen die Figuren 1 und 2
ein Metallband 1, das entlang der Schweil3naht 2 aus zwei Teilen zusammengeschweilit wurde.
Das Metallband 1 ist dabei als endloses Band ausgefuhrt und um zwei Rollen 3 und 4 gefihrt,
von denen wenigstens eine angetrieben ist. Weiterhin ist in der Fig. 1 eine Schleifwalze 5§ ge-
zeigt, sowie eine Bandschleifeinrichtung, welche drei Umlenkrollen 6, 7 und 8 sowie ein Schleif-
band 9 umfasst. Schlief3lich ist in der Fig. 1 auch eine Gegenplatte 10 zur Abstitzung des Me-
tallbands 1 dargestellt.

[0038] Die Funktion der in den Figuren 1 und 2 dargestellten Anordnung ist nun wie folgt:

[0039] In einem ersten Schritt wird das Metallband 1 bereitgestellt. In einem weiteren Schritt
wird die Schweillnaht 2/das Metallband 1 quer zur Langserstreckung der Schweillnaht 2 ge-
schliffen. Im konkreten Beispiel wird dazu die Schleifwalze 5 eingesetzt, deren Schleifrichtung
(nicht die Vorschubrichtung) mit "A" bezeichnet ist. Diese Bewegung wird durch Rotation der
Schleifwalze 5 um eine horizontale, langs der Schwei3naht 2 ausgerichtete Achse bewirkt. In
einem weiteren Schritt wird die Schweil3naht 2/das Metallband 1 in der Langsrichtung der
Schweildnaht 2 geschliffen. Im konkreten Beispiel wird dazu die die Bandschleifeinrichtung 7..9
eingesetzt, deren Schleifrichtung (nicht die Vorschubrichtung) mit "B" bezeichnet ist. Das Me-
tallband 1 wird mit Hilfe der Rollen 3 und 4 in der Richtung "C" bewegt und bewirkt somit einen
Langsvorschub beim Querschleifen und Langsschleifen.

[0040] Zusatzlich zum Langsvorschub in Richtung C erfolgt beim Querschleifen auch ein Vor-
schub in Richtung D quer zur Langsrichtung der Schweildnaht 2. Auf diese Weise kann der
Schweilibereich mit der Schleifwalze 5 eben geschliffen werden. Dabei wird dem Vorschub in
Langsrichtung C beispielsweise eine oszillierende Bewegung in Querrichtung D (berlagert,
etwa mit dreiecksférmigen, sagezahnférmigem oder sinusférmigem Verlauf. Die Bewegung in
Richtung D kann auch stufenweise erfolgen. In diesem Fall erfolgt ein Vorschub in Langsrich-
tung C erst bei fertig ausgefihrter Bewegung in Querrichtung D. Wahrend der Bewegung in
Richtung D wird das Metallband 1 somit angehalten.

[0041] Bei dem vorliegenden Verfahren wird fir das Querschleifen der Schweiflnaht 2 die
Schleifwalze 5 eingesetzt, fir das Langsschleifen das Schleifband 9. Zwar sind die genannten
Schleifmedien gut fir den genannten Einsatzzweck geeignet, weil sie eine hohe Standzeit
aufweisen und somit ein effizientes und mafhaltiges Schleifen ermdglichen, jedoch ist dies
nicht die einzige Moglichkeit. Denkbar ist natlirlich auch, dass das Querschleifen und das
Langsschleifen mit dem Schleifband 9 erfolgt, oder dass das Querschleifen und das Langs-
schleifen mit der Schleifwalze § erfolgt, oder dass das Querschleifen mit dem Schleifband 9 und
das Langsschleifen mit der Schleifwalze 5 erfolgt. Insbesondere ist generell auch vorstellbar,
anstelle der Schleifwalze 5 eine Schleifscheibe einzusetzen, deren wesentlicher Unterschied
zur Schleifwalze 5 durch das gréflere Durchmesser/Breitenverhaltnis besteht. Durch geringere
Auflageflache wird der Schleifdruck verringert, was hohe Abtragsmengen begiinstigt.

[0042] Generell ist es von Vorteil, wenn die Berlhrung zwischen dem Metallband 1 und dem
Schleifmedium 5 beim Querschleifen an einer Linie erfolgt, so wie das in den Figuren 1 und 2
dargestellt ist. Anstelle von Schleifwalzen 5 oder Schleifscheiben kénnen dafir auch Schleif-
bander eingesetzt werden, welche die Bandoberflache entlang einer Linie berthren (siehe auch
Fig. 3 und 4). Durch die Linienberiihrung kann die Schweif3naht 2 beim Querschleifen wie be-
reits erwahnt bei relativ geringem Schleifdruck besonders gezielt abgetragen werden.
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[0043] Von Vorteil ist es weiterhin, wenn die Berilhrung zwischen dem Metallband 1 und dem
Schleifmedium 9 beim Langsschleifen an einer Flache erfolgt, so wie das in den Figuren 1 und
2 dargestellt ist. Dadurch kann die Bandoberflache besonders gut homogenisiert respektive
egalisiert werden.

[0044] Prinzipiell ist es aber auch mdglich, dass die Beriihrung zwischen dem Metallband 1 und
dem Schleifmedium 9 beim Langsschleifen an einer Linie erfolgt. Dadurch kann eine Homoge-
nisierung/Egalisierung der Bandoberflache bei relativ geringem Schleifdruck erfolgen. Insbe-
sondere kdnnen flr diesen Zweck Schleifscheiben/Schleifwalzen 5 oder Schleifbéander 9 einge-
setzt werden, welche die Bandoberflache entlang einer Linie beriihren (siehe auch Fig. 3 bis 6).

[0045] Ein weiteres Merkmal des mit Hilfe der Figuren 1 und 2 dargestellten Verfahrens besteht
darin, dass das Langsschleifen Uber die gesamte Bandbreite erfolgt. Dadurch kann eine beson-
ders ebene Oberflache auf dem Metallband 1 hergestellt werden. Weiterhin erfolgt das Quer-
schleifen in den Figuren 1 und 2 in einem gegentber der gesamten Bandbreite verkleinerten
Bereich, der mit "E" bezeichnet ist. Dadurch kann der Schleifbereich auf die Schweilnaht 2
konzentriert werden, wodurch weiter von der Schweil3naht 2 weg liegende Bereiche vom Quer-
schleifen unbeeintrachtigt bleiben. Prinzipiell ist es aber auch denkbar, dass das Langsschleifen
nicht Uber die gesamte Bandbreite und/oder das Querschleifen Uber die ganze Bandbreite
erfolgt (siehe auch Fig. 3 und 4).

[0046] Ein weiteres Merkmal des mit Hilfe der Figuren 1 und 2 dargestellten Verfahrens besteht
darin, dass das fiir das Langsschleifen ein breiteres Schleifmedium 9 eingesetzt wird als flr das
Querschleifen. Dadurch kann beim Querschleifen eine relativ hohe Abtragsleistung bei ver-
gleichsweise geringem Schleifdruck erzielt werden, wohingegen die Oberflache des Metall-
bands 1 beim Langsschleifen durch das breite Schleifband 9 gut egalisiert wird (siehe jedoch
auch Fig. 3 und 4).

[0047] Grundsatzlich kann das Querschleifen und Langsschleifen an in der Langsrichtung der
Schweildnaht 2 versetzten Stellen gleichzeitig erfolgen. In den Figuren 1 und 2 sind die Schleif-
walze 5 und das Schleifband 9 dabei gleichzeitig aktiviert. Durch diese Vorgangsweise kann
das Metallband 1 besonders schnell hergestellt werden.

[0048] Denkbar ist aber auch, dass das Querschleifen und Langsschleifen zeitlich hintereinan-
der erfolgt, das heif3t, dass die Schleifwalze 5 und das Schleifband 9 nicht gleichzeitig aktiv
sind. Durch die Entkopplung von Querschleifen und Langsschleifen kann gezielt Einfluss auf
das Schleifergebnis genommen werden kann. Zudem besteht auch die prinzipielle Moglichkeit,
nur eine einzige Schleifvorrichtung fir das Querschleifen und das Langsschleifen einzusetzen,
die jeweils um 90° gedreht wird (siehe auch Fig. 3 und 4). Beginstigt wird dies dadurch, dass
der Schleifvorgang in den Figuren 1 und 2 am endlosen, geschlossenen Band 1 erfolgt.

[0049] Die Figuren 3 und 4 zeigen nun eine weitere Ausfihrungsvariante, welche der in den
Figuren 1 und 2 dargestellten Variante im Grunde sehr ahnlich ist. Im Unterschied dazu wird
nun aber eine einzige Bandschleifeinrichtung 6..9 fiir das Langsschleifen und das Querschleifen
eingesetzt. Die Figuren 3 und 4 zeigen die Vorrichtung in der Stellung flr das Langsschleifen.
Die Bandschleifeinrichtung 6..9 kann jedoch bei dieser Ausfiihrungsvariante um 90° um ihre
Hochachse gedreht werden (siehe den Doppelpfeil in Fig. 4) wodurch nur eine einzige Schleif-
vorrichtung 6..9 fir das Querschleifen und das Langsschleifen bendtigt wird. Selbstverstandlich
kénnen anstelle einer einzigen Bandschleifeinrichtung 6..9 aber auch zwei getrennte Band-
schleifeinrichtung 6..9 vorgesehen sein, die um 90° gegeneinander verdreht sind.

[0050] Im Hinblick auf den Quervorschub in Richtung D gilt das zu den Figuren 1 und 2 Gesag-
te sinngemaR. Das heildt, der Quervorschub kann oszillierend (z.B. dreiecksférmig, sagezahn-
férmig oder sinusférmig) gleichzeitig mit dem Langsvorschub in Richtung C erfolgen, oder zeit-
lich hintereinander.

[0051] In den Figuren 3 und 4 beriihrt das Schleifband 9 das Metallband 1 sowohl beim Quer-
schleifen als auch beim Langsschleifen entlang einer Linie. Denkbar ist aber auch, dass fir das
Langsschleifen eine Berilhrung zwischen Schleifband 9 und Metallband 1 an einer Flache vor-
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gesehen wird, so wie das auch schon in den Figuren 1 und 2 dargestellt ist. Dies kann dadurch
bewerkstelligt werden, das zwei getrennte Bandschleifeinrichtung 6..9 vorgesehen sind, die um
90° um ihre Hochachse gegeneinander verdreht sind, wobei die fiir das Querschleifen vorgese-
hene Bandschleifeinrichtung 6..9 lediglich mit der Rolle 6 aufliegt (Linienberiihrung) und die fir
das Langsschleifen vorgesehene Bandschleifeinrichtung 6..9 sowie in Fig. 1 und 2 angeordnet
ist (Flachenberlhrung). Alternativ ist aber auch vorstellbar, dass eine einzige Bandschleifein-
richtung 6..9 nicht nur um 90° um die Hochachse gedreht werden kann, sondern auch um die
Achse der Rolle 6 (hier um 60°), sodass zwischen Linienberiihrung und Flachenberiihrung
umgeschaltet werden kann. Bei zwei getrennten Bandschleifeinrichtung 6..9 besteht zudem die
Mdéglichkeit, fur das Langsschleifen und Querschleifen unterschiedlich breite Schleifbander 9
einzusetzen. Grundsatzlich ist es weiterhin vorstellbar, auch beim Querschleifen eine Flachen-
bertihrung zwischen Schleifband 9 und Metallband 1 vorzusehen.

[0052] Ein weiteres Merkmal des mit Hilfe der Figuren 3 und 4 dargestellten Verfahrens besteht
darin, dass das Langsschleifen nicht Uber die gesamte Bandbreite, jedoch das Querschleifen
Uber die ganze Bandbreite erfolgt (siehe auch den Bereich E). In diesem Zusammenhang wird
darauf hingewiesen, dass dem Langsvorschub in Richtung C auch beim Langsschleifen eine
oszillierende Bewegung in Richtung D Uberlagert werden kann, beziehungsweise diese auch
hintereinander ausgefiihrt werden kénnen.

[0053] Die Figuren 5 und 6 zeigen eine weitere Variante, welche den bisher dargestellten Vari-
anten ahnlich ist. Im Unterschied dazu wird jedoch fiir das Querschleifen eine Schleifscheibe 11
und flr das Langsschleifen eine Schleifwalze 5 eingesetzt. In diesem Zusammenhang wird
auch angemerkt, dass das Querschleifen und Langsschleifen auch mit einer einzigen 90° um
ihre Hochachse verdrehbaren Schleifwalze 5 denkbar ist (vergleiche Figur 3 und 4).

[0054] Die Figuren 7 und 8 zeigen schliellich eine Ausfilhrungsvariante, bei welcher der
Schleifvorgang am offenen Band 1 erfolgt. Konkret wird dazu das zu schleifende Band 1 von
einer Haspel 12 abgehaspelt und das geschliffene Band 1 auf eine andere Haspel 13 aufge-
haspelt. Auf diese Weise kann der Schleifvorgang auch bei langen Bandern 1 auf eng begrenz-
tem Raum stattfinden. Selbstverstandlich kdnnen alle bisher genannten Ausfilhrungsvarianten
auch auf das Schleifen am offenen Band 1 angewandt werden. Selbstverstéandlich kann auch
ein eben aufgelegtes (und nicht aufgehaspeltes) Metallband 1 auf die angegebene Weise ge-
schliffen werden.

[0055] An dieser Stelle wird auch angemerkt, dass die einzelnen Schleifvorgange generell in
mehreren Durchgangen durchgefiihrt werden kdénnen. Beispielsweise kann das Querschleifen
in mehreren Durchgangen ausgefiihrt werden und auch das anschlieliende Langsschleifen.

[0056] Vorstellbar ist weiterhin, dass der Léangsvorschub in Richtung C nicht durch eine Bewe-
gung des Metallbands 1, sondern durch eine Bewegung der Schleifeinrichtungen 5..9 bewirkt
wird. Auch eine Kombination beider Varianten ist moglich.

[0057] Angemerkt wird weiterhin, dass obwohl das Fertigungsverfahren anhand eines Metall-
bands 1 erlautert wurde, dessen Schweillnaht 2 in Langsrichtung ausgerichtet ist, natlrlich
gleichermalen auf quer verlaufende Schweillndhte anwendbar ist.

[0058] Abschlie?end ergibt sich ein Verfahren fiir die Fertigung eines Metallbands 1, umfas-
send die Schritte

- Bereitstellen eines Metallbands 1, welches zumindest zwei an einer Schweildnaht 2 mitei-
nander verschweilte Teile umfasst,

- Querschleifen der Schweil3naht 2 quer zu deren Langsrichtung und

- anschliefdendes Langsschleifen der Schweildnaht 2 in deren Langsrichtung.

Das Verschweilen der zumindest zwei Teile zu einem Metallband 1 kann dabei natlrlich Teil
des Fertigungsverfahrens sein.

[0059] Durch die vorgeschlagenen Maflinahmen wird eine besonders ebene und hochwertige
Oberflache des Metallbands 1 erzielt. Dabei macht man sich den Umstand zu Nutze, dass die
Schweillnaht 2 beim Querschleifen bei relativ geringem Schleifdruck sehr gezielt und nahezu
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punktuell abgetragen werden kann, wohingegen das Langsschleifen sehr gut fir die Egalisie-
rung beziehungsweise Homogenisierung der Bandoberflache eingesetzt werden kann. Insge-
samt kénnen durch die Kombination der beiden Verfahren qualitativ besonders hochwertige
Bandoberflachen erzielt werden.

[0060] Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfihrungsvarianten eines Fertigungsver-
fahrens flr ein Metallband 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf
die speziell dargestellten Ausfihrungsvarianten desselben/derselben eingeschrankt ist, sondern
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausflihrungsvarianten untereinander mog-
lich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kdnnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes
liegt.

[0061] Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Vorrichtungen in der Reali-
tat auch mehr oder weniger Bestandteile als dargestellt umfassen kénnen und in den Figuren
bisweilen stark vereinfacht dargestellt sind.

[0062] Der Ordnung halber sei abschlie’end darauf hingewiesen, dass die dargestellten Vor-
richtungen sowie ihre Bestandteile zum besseren Verstandnis ihres Aufbaus dartber hinaus
teilweise unmafistéblich und/oder vergréfert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0063] Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Metallband
Schweillnaht
Rolle

Rolle
Schleifwalze
Umlenkrolle
Umlenkrolle

0 N o ok W N -

Umlenkrolle

9 Schleifband

10 Gegenplatte
11 Schleifscheibe
12 Haspel

13 Haspel

Schleifrichtung in Querrichtung
Schleifrichtung in Langsrichtung

A

B

C Richtung des Langsvorschubs
D Richtung des Quervorschubs
E

Schleifbereich beim Querschleifen
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Patentanspriiche

1. Verfahren fUr die Fertigung eines Metallbands (1), umfassend die Schritte
- Bereitstellen eines Metallbands (1), welches zumindest zwei an einer Schweil3naht (2)
miteinander verschweifl3te Teile umfasst,
- Querschleifen der Schweil3naht (2) quer zu deren Langsrichtung und
- anschlielendes Langsschleifen der Schweilnaht (2) in deren Langsrichtung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Schritte
- Verschweil’en zumindest zweier Teile zu einem Metallband (1),
- Querschleifen der Schweil3naht (2) quer zu deren Langsrichtung und
- anschlielendes Langsschleifen der Schweildnaht (2) in deren Langsrichtung.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweil3naht (2)
in der Langserstreckung des Metallbands (1) verlauft.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Quer-
schleifen und/oder Langsschleifen der Schweiflnaht (2) mit einer Schleifscheibe (11) be-
ziehungsweise Schleifwalze (5) und/oder einem Schleifband (9) erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Berih-
rung zwischen dem Metallband (1) und einem Schleifmedium (5, 9, 11) beim Querschleifen
an einer Linie erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Berih-
rung zwischen dem Metallband (1) und dem Schleifmedium (5, 9, 11) beim Langsschleifen
an einer Flache erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Berih-
rung zwischen dem Metallband (1) und dem Schleifmedium (5, 9, 11) beim Langsschleifen
an einer Linie erfolgt.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Vor-
schub beim Querschleifen und Langsschleifen in Langsrichtung der Schweinaht (2) er-
folgt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschub beim Quer-
schleifen auch quer zur Langsrichtung der Schweilnaht (2) erfolgt.

10. Verfahren nach einem der Ansprliche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Langs-
schleifen Uber die gesamte Bandbreite erfolgt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Quer-
schleifen in einem gegeniber der gesamten Bandbreite verkleinerten Bereich (E) erfolgt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass flir das
Langsschleifen ein breiteres Schleifmedium (5, 9, 11) eingesetzt wird als fir das Quer-
schleifen.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Quer-
schleifen und Langsschleifen an in der Langsrichtung der Schweil3naht (2) versetzten Stel-
len gleichzeitig erfolgt.

14. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Quer-
schleifen und Langsschleifen zeitlich hintereinander erfolgt.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schleifvorgang am endlosen, geschlossenen Metallband (1) erfolgt.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schleifvorgang am offenen Metallband (1) erfolgt.
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17. Vorrichtung fur die Fertigung eines Metallbands (1), das zumindest zwei an einer Schweif3-
naht (2) miteinander verschweifdte Teile aufweist, umfassend zwei Rollen (3, 4) oder zwei
Haspeln (12, 13) zum Halten und Bewegen des Metallbands (1),
gekennzeichnet durch
a) eine erste Schleifeinrichtung (5..9, 11) zum Querschleifen der Schweiflnaht (2) quer zu
deren Langsrichtung und eine zweite Schleifeinrichtung (5..9, 11) zum anschlie3enden
Langsschleifen der Schweil3naht (2) in deren Langsrichtung oder
b) eine einzige Schleifeinrichtung (5..9, 11) zum Querschleifen der Schwei3naht (2) quer
zu deren Langsrichtung und zum anschlielBenden Langsschleifen der Schweil3naht (2) in
deren Langsrichtung, wobei die einzige Schleifeinrichtung (5..9, 11) um eine quer zur
Schweildnaht (2) ausgerichtete Achse drehbar gelagert ist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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