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PRAZISE GEREGELTER BANDZUG:

Der Schlissel zu innovativen
Produktionsverfahren
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UMLAUF-BRIDLES:

Bandzug gezielt
auf- und abbauen

Umlauf-Bridles bauen gezielt Bandzug auf und ab - an fast
jeder beliebigen Stelle vom Kaltwalzwerk bis hin zur Adjustage

ebenso wie im Service-Center.

Sie erdffnen eine Fille never Méglichkeiten, Band aus Stahl
und Nichteisen-Metallen wirtschaftlich herzustellen. Die Bridle-
Technologie bringt in vielen Prozessen der Bandfertigung

hohen Nutzen:

¢ beim Beizen, Walzen, Glihen,
Richten und Beschichten

PP UmlaufBridles bringen einen Band-
zug von mehreren Tausend kN auf
- deutlich mehr als SRollen. So
sind sie ideal auch fir dicke und
hochfeste Bénder geeignet.”

Norbert Umlauf
Griinder der BTU Bridle Technology
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~Wenn wir den Bandzug prézise regeln kénnten, wiirde uns
das an vielen Stellen helfen.” Das héren wir immer wieder,

wenn wir Walzwerke und Service-Center besuchen.

Optimaler Bandzug ist nicht nur ein entscheidender Faktor fiir
die Qualitét der Coils und die Effizienz der Fertigung. Umlauf-
Bridles machen es dariiber hinaus méglich, innovative Prozes-
se zu redlisieren, die bisher undenkbar waren, so zum Beispiel
das kontinuierliche Richten ohne Richtrollen, das kontinuierli-
che Streckrichten oder das Walzen bei geregeltem Léngszug.

Minimale Restspannungen

Umlauf-Bridles bringen eine hohe Zugkraft homogen iber die Breite
des Bandes verteilt auf. Das Ergebnis: gleichméBige Verteilung der
Zugspannung sowohl iber die Breite als auch die Dicke des Bandes

... und in der Folge eine hohe Planheit.

Optimale Ausbringung

Da die Umlauf-Bridles sehr nah an den jeweiligen Aggregaten
installiert werden, bauen sie bereits Bandzug auf, bevor der Kopf
des Bandes die Aufhaspelgruppe erreicht. So wird die nutzbare
Lange jedes Coils deutlich erhdht, an einigen Bandanlagen um

bis zu 20 m pro Coil.

Ideale Bandform

Die Geriiste kdnnen gezielt um ihre vertikale
Achse gedreht werden. So reduzieren sie
beispielsweise den Sdbel und regeln beim

Besdumen den Bandlauf.

Perfekte Oberflache

Da die Kraft flachig aufgebracht wird und es keine Relativbewegun-
gen zwischen den Kettenwagen und der Bandoberfldche gibt, ent-
stehen keine Oberfléchenbeschddigungen - auch Bénder mit emp-

findlicher Oberfléiche verlassen die Produktion ohne Beschédigung.
Exakt gewickelte Coils

Beim Aufwickeln fihren die UmlaufBridles das Band so prézise,
dass die Kanten perfekt ibereinanderliegen.

Minimaler Energiebedarf

Umlauf-Bridles lenken das Band nicht um. Deshalb ist der Energie-
bedarf fir die Formanderungsarbeit gleich Null. Das fihrt zum
Beispiel an Anlagen, die bisher iber S-Rollen verfigten, zu einer

bedeutenden Kostensenkung - besonders bei dicken B&ndern.

Werden die Bridles als Bremsgerist betrieben, kénnen sie elekiri-

sche Energie in das Werksnetz zuriickspeisen.



BEIZEN

Zunderbrechen ohne S-Rollen

Am Einlauf von Schubbeizen ersetzen Umlauf-Bridles die bisher
Ublichen S-Rollen. Sie bringen bei geringer Baulénge hohen
Bandzug auf und erméglichen so das effiziente Zunderbrechen.
Wenn die Bandkanten vor der Beize besdumt werden, kann mit

hsherer Geschwindigkeit gebeizt werden.

Ein Umlauf-Bridle am Auslauf einer Schub- oder Durchlaufbeize
zieht das Band kontrolliert durch das Beizbecken und ermég-
licht das gleichmaBige Aufwickeln mit préazise geregeltem Zug.
Gleichzeitig schafft es ideale Bedingungen fir das Besdumen

nach dem Beizen.

PP UmlaufBridles erméglichen Prozesse,
die lange Zeit als nicht realisierbar galten,
zum Beispiel das Walzen mit geregeltem
Zug oder das kontinuierliche Streckrich-
ten. Auch das gleichzeitige Richten

mehrerer Streifen in Langsteilanlagen

macht uns keiner nach.”

Michael Umlauf
kaufménnischer Leiter, BTU Bridle Technology
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WALZEN

Weniger Stiche, maximale Flexibilitat

Zwei UmlaufBridles - eins vor und eins hinter dem Gerist - brin-
gen nahezu beliebig hohen Zug in das Band. So haben die Wal-
zer erstmals die Méglichkeit, das Verhéltnis von Druck und Zug im
Walzspalt gezielt einzustellen und so die Eigenschaften des Bandes
flexibler zu steuern. AuBerdem kann mit hdherer spezifischer An-
presskraft gewalzt werden. Das Ergebnis: weniger Stiche, weniger

Umwickelvorgdnge, minimaler Aufwand fir das Handling.

Der hohe, gleichméBig Gber die Breite des Bandes aufgebrachte
Bandzug und die héhere Walzkraft begiinstigen auch das FlieBen
des Materials im Walzspalt - Restspannungen werden reduziert.
So arbeiten die Umlauf-Bridles schon beim Walzen als kontinuier-

licher Streckrichter.
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RICHTEN

Hoher Zug, minimale Restspannungen

Mit je einem Umlauf-Bridle vor und hinter dem Richtprozess kann eine
Léingskraft von mehreren Tausend kN kontrolliert und préizise geregelt
in das Band eingebracht werden. So kénnen auch dicke Bénder und
solche aus hochfesten Stéhlen gerichtet werden - sie verlassen das

Werk mit minimalen Restspannungen.

Beim konventionellen Streck-Biege-Richten haben Umlauf-Bridles im
Vergleich zu den bisher iblichen S-Rollen grofe Vorteile: deutlich
héherer, gleichméBig Gber die Breite des Bandes verteilter Bandzug.
AuBerdem kdnnen in der Richtmaschine weniger - dafir aber grofiere
- Rollen eingesetzt werden, was zu einer deutlichen Reduzierung der

Restspannungen und somit zu besserer Bandplanheit fihrt.

LANGSTEILEN

Optimale Schnittqualitét, prézise Fihrung

Umlauf-Bridles fihren das Band mit hoher Lagegenauigkeit
durch die Langsteilanlage. Da sie es durch die Kreismesser zie-
hen, erhéhen sie die Schnittqualitét und reduzieren den Ver-

schleify der Messer.

Nur die Bridle-Technologie bietet die M&glichkeit, alle Streifen

gleichzeitig zu richten.

Im Auslaufbereich ersetzt ein Umlauf-Bridle das Bremsgerist. Es re-
gelt die Lage des Bandes und den Bandzug fiir das Aufwickeln pré-
zise. Die Oberfléiche der Kettenwagen erwérmt sich nicht - hshere
Bandgeschwindigkeiten sind méglich, der Anlagendurchsatz steigt.

KONTINUIERLICHES
STRECKRICHTEN

Planes Band, hoher Durchsatz

Das Ziehen von Band ist die anerkannt beste Methode, Band zu
richten. Aber Streckrichtmaschinen arbeiten diskontinuierlich und
mit entsprechend geringem Durchsatz. Umlauf-Bridles bringen den
erforderlichen Bandzug im Durchlauf auf - erstmals ist das konfinuier-

liche Streckrichten maglich.

QUERTEILEN

Préazise geschnittene Tafeln

Wird ein UmlaufBridle hinter der Richtmaschine angeordnet, zieht
es das Band kontrolliert und prazise gefihrt durch die Maschine und
entlastet deren Antriebe. Alternativ kénnen in der Richtmaschine gré-
BBere Rollen eingesetzt werden, was zu einer deutlichen Reduzierung
der Restspannungen und somit zu besserer Bandplanheit fihrt. Unter
Umsténden kann vollsténdig auf angetriebene Rollen verzichtet wer-
den. Ein Umlauf-Bridle positioniert das Band exakt rechtwinklig zur
Schere. Das Resultat: rechtwinklig geschnittene Tafeln.



DAS PRINZIP

Nahezu beliebig hoher Bandzug

Umlauf-Geriiste bestehen aus zwei umlaufenden, mit einer elasti-
schen Beschichtung versehenen Kettenwagen, von denen jeweils
einer Uber und einer unter dem Band angeordnet ist. Sie férdern
das Band linear - ohne Umlenkung - durch das Walzgerist

oder die Bandanlage.

Die Keftenwagen bringen Bandziige von mehreren Tausend kN in

das Band ein - gleichméBig Uber die Breite des Bandes verteilt.

Aufgrund der linearen Bewegung ist das Einfédeln in nachfol-

gende Aggregate einfach. Das Ergebnis: minimale Nebenzeiten.

Ideal fir Neubau und Modernisierung

Umlauf-Bridles sind kompakt und sparen so bei Neubau und Moder-
nisierung wertvollen Platz. Sie zeichnen sich durch geringen War-

tungsbedarf aus.

Die Anlagensteuerung erméglicht das feinfihlige Einstellen des
Verhéltnisses von Anpressdruck, Bandzug und Geschwindigkeit.
Parameter wie zum Beispiel die Kettenlangung werden kontinu-

ierlich Gberwacht.

Moderne Konstruktions- und Fertigungsmethoden haben die
Umlauf-Bridles zu einer Lésung gemacht, die sich durch gerin-
ge Investitions- und Wartungskosten sowie hohe Verfigbarkeit
auszeichnet. Die permanente Erfassung des Zustandes der Ma-
schinen, das ,Condition Monitoring”, ist nur ein Beispiel fir die

kontinuierliche Weiterentwicklung der Systeme.



EIN UMLAUF-BRIDLE

Zug- und Bremsgerist

Beim Abwickeln bringt ein UmlaufBridle gezielt den erforderlichen
Bandzug auf. Das ist besonders wichtig bei dicken Béndern. AuBerdem
entlastet es die Antriebe der nachfolgenden Aggregate, zum Beispiel
der Richtmaschine. Innerhalb einer Anlage kann ein einzelnes Gerist
dazu verwendet werden, das Band mit exakt geregeltem Zug durch

Aggregate zu ziehen und es exakt zu fihren.

Beim Bestiumen zieht ein Umlauf-Bridle das Band préizise durch die
Besdumschere, so sfellt sich automatisch die richtige Geschwindigkeit
der Kreismesser ein. Anwender berichten, dass sich die Lebensdauer

der Messer so auf ein Vielfaches erhoht.

Beim Aufwickeln regelt es den Zug und die Lage des Bandes, Coils
verlassen die Anlage mit perfekt ibereinanderliegenden Kanten.

Ein Umlauf-Bridle am Auslauf einer Bandanlage kann den Band-
zug auf Null abbauen, das Band bewegt sich zuglos iber den
Auslauftisch. So schafft das Umlauf-Bridle ideale Bedingungen fiir

die optische Planheitsmessung.

ZWEI UMLAUF-BRIDLES

Préizise geregelter Bandzug

Zwei Umlauf-Bridles, zwischen denen zum Beispiel ein Walz
gerist oder eine Richtmaschine installiert ist, bringen nahezu

beliebigen Zug in das Band ein.

Sie machen nicht nur das Walzen mit geregeltem Zug und das
Richten ohne Richtrollen méglich, sondern auch die Korrektur

der Bandform.

Im Gegensatz zu SRollen erzielen Umlauf-Bridles eine gleich-
maBige Verteilung des Léingszuges iber die Breite des Bandes.
AuBerdem férdern sie das Band linear und machen so das

mehrfache Umlenken berflussig.
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BTU BRIDLE TECHNOLOGY
GMBH & CO. KG

Sedanstrabe 41

58089 Hagen

Tel. +49 2331 34008-00
info@btu-bridle.de

www.btu-bridle.de

MEHR ALS 30 JAHRE
ERFAHRUNG IM ANLAGENBAU

BTU wurde im Jahr 1985 von Norbert Umlauf gegriindet. Die von ihm erfun-

denen Umlauf-Geriiste bringen Langszug exakt dosiert in Band aus Stahl und

Nichteisen-Metallen ein oder reduzieren ihn.

Seit mehr als 30 Jahren konzentriert BTU sich ausschlielich auf das Thema
,Bandzug” in den unterschiedlichen Prozessen der Herstellung und Verarbei-
tung von Band. So sind Lésungen entstanden, die mit traditioneller Anlagen-

technik nicht denkbar waren.

Heute sind bei fihrenden Herstellern von Band weltweit mehr als 30 Anlagen

im Einsatz - in Walzwerken, Bandbehandlungsanlagen und Service-Centern.

Seit 2016 sind auch die beiden Séhne von Norbert Umlauf, Christian und Michael,
in der Geschéftsfihrung tétig.

www.vip-kommunikation.de



