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(57) Abstract: The method is used to manufacture metal fibers, more particularly steel fibers, from strip-shaped flat material, wherein
the metal fibers have a substantially rectangular cross-section, and wherein at least one of the wider fiber lateral surfaces, preferably
both of the wider fiber lateral surfaces, is provided with at least one V-shaped anchor notch running in the fiber longitudinal direction.
First, a material matched to the strength required for the metal fibers when they are used later on is used as the metal strip. In a first
production line the metal strip, in the form of a coil, is fed to a straightening and transporting unit (3) by a driven and controlled uncoiler
(1). Downstream of a crop shear (4) which forms the start of the strip, the metal strip is fed to a profiling roll (6), which consists of
an upper roll and a lower roll and is in the form of a rolling tool. The profiling roll introduces anchor notches and fracture notches.
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3)
Subsequently, the metal strip passes through a combined scoring and straightening unit (7) for scoring or leveling the anchors in the
fracture notches by means of one or more scoring roller pairs, and the metal strip is finally wound as a coil again by a coiling device
(8). Thereafter, the last process step of the fiber manufacture is carried out at a longitudinal and transverse dividing unit.

(57) Zusammenfassung: Das Verfahren dient zur Herstellung von Metallfasern, insbesondere von Stahlfasern, aus bandformigem
Flachmaterial, wobei die Metallfasern im wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweisen und wenigstens eine, bevorzugt beide der
jeweils breiteren Faserseitenflichen mit wenigstens einer in Faserldngsrichtung verlaufenden V-formigen Ankerkerbe versehen ist/sind.
Als Metallband kommt zunichst ein gegentiber der fiir die Metallfaser bei der spateren Verwendung geforderten Festigkeit angepasster
Werkstoff zum Einsatz. Das Metallband wird in einer ersten Fertigungslinie in Form eines Coils von einer angetriebenen und gesteuerten
Ablaufhaspel (1) einer Richt- und Transporteinheit (3) zugefiihrt. Nach einer den Bandanfang formierenden Schopfschere (4) wird das
Metallband einer aus Oberwalze und Unterwalze bestehenden, als Walzwerkzeug ausgebildeten Profilierwalze (6), die Ankerkerben
als auch Bruchkerben einbringt, zugefiihrt. Anschliefend durchlduft das Metallband eine kombinierte Ritz- und Richteinheit (7) zum
Einritzen oder Planieren der Anker in den Bruchkerben mit einer oder mehreren Ritzwalzenpaaren und wird schlieBlich von einer
Aufhaspeleinrichtung (8) wieder als Coil aufgewickelt. Danach erfolgt auf einer Langs- und Querteileinheit der letzte Prozessschritt
der Faserherstellung.



