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(54) VERFAHREN ZUR VERBESSERUNG DER BANDLAUFEIGENSCHAFTEN VON BANDERN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbesserung : T
der Bandlaufeigenschaften von Bandern, insbesondere
Stahlbandern, die iber mindestens eine beschichtete Rolle /“—/"\/ﬁ
gefithit werden. Sie ist vornehmiich dadurch gekennzeich- ]
net, die kurze Bandkante, die unter einem h&heren Band- . /2
zug steht, ais die langere Bandkante, die Beschichtung der L‘, | /]
Rolle derart eindriickt, daR die kurze Bandkante Uber einen \ ! 3
kleineren Radius der Rolle gefiihrt wird, als die langere /
Bandkante. Sie betrifit ebenfalls eine Vorrichtung zur |
Durchfiihrung des Verfahrens. . /!l
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbesserung der Bandlaufeigenschaften von Bandemn,
insbesondere Stahlbandern, die (iber mindestens eine beschichtete Rolle gefuhrt werden. Weiters
betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens.

Bei verschiedensten Arten von Bandern, insbesondere bei Metallbandern, tritt haufig im Rah-
men des Produktionsprozesses eine Abweichung von der Seitengeradheit auf. Werden diese Ban-
der geradiinig durch eine Behandlungsanlage gezogen, bilden sie eine kirzere und eine langere
Bandkante, entsprechend der Abweichung von der Seitengeradheit und der Bandbreite. Wenn die
Langendifferenz in den Bandkanten mit dem aufgebrachten Zug nicht ausgeglichen werden kann,
dann bilden sich seitliche Ausbeulungen die ein Vielfaches der Banddicke betragen. Die Fihrung
des Bandes durch Kammern oder Spalten ist damit nicht méglich.

Zur Reduzierung der Bandformtoleranzen und damit auch zur Verbesserung der Bandlauf-
eigenschaften werden im Stand der Technik sogenannte Streckrichter eingesetzt. Durch ein Strek-
ken des Bandes (plastische Verformung) wird die Abweichung von der Seitengeradheit, die Band-
unebenheit und die Kantenwelligkeit stark reduziert. Der gro3e Nachteil derartiger Vorrichtungen ist
der hohe Preis von Anlagen mit einem Streckrichter.

Weiters sind Walzenausgestaltungen z.B. aus der JP 05-270712 A und JP 04-101959 A
bekannt, die eine Verjingung der Walize an den Enden zum Zweck der Verringerung des Ver-
schieisses im Bereich der Bandkanten aufweisen. Eine dhnliche Walze, allerdings ohne Beschich-
tung, zur Verhinderung des Verwindens des Bandes ist in der JP 04-135010 A beschrieben, wobei
hier ein spezieller Radiusunterschied definiert wird.

Ziel der Erfindung ist es daher, die Abweichungen von der Seitengeradheit mit einfachen Mit-
teln kostenglinstig so auszugleichen, dall das Band vor und nach der Rolle in einer Ebene mit
méglichst geringen seitlichen Ausbeulungen lauft.

Die Erfindung ist daher dadurch gekennzeichnet, dall die kurze Bandkante, die unter einem
héheren Bandzug steht, als die langere Bandkante, die Beschichtung der Rolle derart eindriickt,
daf} die kurze Bandkante Uber einen kleineren Radius der Rolle gefuhrt wird, als die langere Band-
kante. Dadurch wird erreicht, dal3 das Band vor und nach der Rolle in einer Ebene mit mdglichst
geringen seitlichen Ausbeulungen l&uft.

Eine gunstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dall sich der Radius
der Rolle in Abhangigkeit des Bandzuges einstelit. Dadurch kann auch bei ungleichen Bandkanten-
l&angen das Band eben durch die Anlage gefuhrt werden. Eine gunstige Ausgestaltung der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, da® der Radius der Rolle kontinuierlich {iber die Lange der Rolle
von der langen zur kurzen Bandkante reduziert wird. Dadurch wird erreicht, daf an jeder Stelle der
Rolle die entsprechende Kraftkomponente jeweils in Bandlaufrichtung wirkt und Spannungen im
Band selbst vermieden werden.

Weiters betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Verbesserung der Bandlaufeigenschaften
von Béndern, insbesondere Stahlbandern, die mindestens eine beschichtete Rolle aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dal die Rolle eine weiche Beschichtung aufweist, die derart eindrickbar
ist, da} sie im Bereich der kurzen Bandkante, die unter einem hoheren Bandzug steht, als die 1an-
gere Bandkante, einen kleineren Radius aufweist, als im Bereich der langeren Bandkante, wobei
die Beschichtung aus Gummi oder auch aus einem weichen Kunststoff bestehen kann. Durch die-
se Ausgestaltung ist es moglich, daR das Band im Bereich der kurzeren Bandkante, die unter
einem hoheren Bandzug steht, als die langere Bandkante, die Rolle starker eindruckt und die
Bandkante somit tber einen geringeren Radius umgelenkt wird. Dadurch wird erreicht, daf} das
Band vor und nach der Rolle in einer Ebene mit méglichst geringen seitlichen Ausbeulungen lauft.

Eine gunstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dall die Harte der
Beschichtung Uber die Breite der Rolle unterschiedlich ist. Dadurch kann z. B. die Rolle an den
seitlichen Enden mit steiferem Gummi ausgestaltet sein, wodurch sich eine Art Rille bildet und die
Bandposition entsprechend der Lage der resultierenden Kraft einstellt.

Eine glnstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dal? die Harte der
Beschichtung in Abhangigkeit der mdoglichen Abweichung von der Seitengeradheit, der Band-
dimension, des spezifischen Bandzugs, der Geometrie des Bandlaufs sowie des Prozentsatzes der
Kompensation vorgesehen ist. Dadurch kann eine optimale Anpassung an das Produktionsprog-
ramm erfolgen.

Eine ginstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, da® das Band uber
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mehrere umschlungene Rollen gefihrt ist, wobei diese Rollen ebenfalls eine weiche Beschichtung
aufweisen kénnen.

Die Erfindung wird nun anhand der Figuren beispielhaft beschrieben, wobei Fig. 1 eine Ansicht
einer erfindungsgemafen Vorrichtung und Fig. 2 einen Querschnitt durch Fig. 1 entsprechend Linie
lI-l darstelit.

Fig. 1 zeigt eine Rolle 1 gemaR der Erfindung, iber die ein Band 2, insbesondere Stahlband,
gefuhrt wird. Dieses Band 2 weist eine kirzere Bandkante 3 und eine léngere Bandkante 4 auf.
Durch den héheren Bandzug der kiirzeren Bandkante 3 wird die Rolle 1 bei der Beschichtung 5 im
Bereich der kurzen Bandkante 3 eingedriickt, wodurch sich ein geringerer Radius 6 ergibt, als der
Radius 7 im Bereich der langeren Bandkante 4.

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch Fig. 1 entsprechend Linie IHI. Hier ist neben der Rolle 1
und dem Band 2 sowohl der gréRere Radius 7 im Bereich der langeren Bandkante als auch der
kurzere Radius 6 im Bereich der kurzen Bandkante dargestellt. Die sich ergebende Radiusdifferenz
8 gleicht im wesentlichen die Langenunterschiede der beiden Bandkanten aus.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Verbesserung der Bandlaufeigenschaften von Béndern, insbesondere Stahl-
bandern, die Uber mindestens eine beschichtete Rolle gefuhrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die kurze Bandkante, die unter einem htheren Bandzug steht, als die lange-
re Bandkante, die Beschichtung der Rolle derart eindriickt, dal die kurze Bandkante tber
einen kleineren Radius der Rolle gefuhrt wird, als die langere Bandkante.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Radius der Rolle in Abhan-

- gigkeit des Bandzuges eingestelit wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR der Radius der Rolle
kontinuierlich Uber die Lange der Rolle von der langeren zur kirzeren Bandkante reduziert
wird.

4. Vorrichtung zur Verbesserung der Bandlaufeigenschaften von Bandern, insbesondere
Stahlbandern, die mindestens eine beschichtete Rolle aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, daR die Rolle eine weiche Beschichtung aufweist, die derart eindrickbar ist, dal sie
im Bereich der kurzen Bandkante, die unter einem héheren Bandzug steht, als die langere
Bandkante, einen kleineren Radius aufweist, als im Bereich der langeren Bandkante.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung aus Gummi
ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal die Beschichtung aus wei-
chem Kunststoff ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf} die Harte
der Beschichtung ber die Breite der Rolle unterschiedlich ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf} die Harte
der Beschichtung in Abhangigkeit der moglichen Abweichung von der Seitengeradheit, der
Banddimension, dem spezifischen Bandzug, der Geometrie des Bandlaufes und dem Pro-
zentsatz der Kompensation vorgesehen ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR das Band
iiber mehrere umschiungene Rollen gefiihrt ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dak die weiteren Rollen eine wei-
che Beschichtung aufweisen.
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