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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Zugrecken von Metallbdndern gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, insbesondere diinnen Me-
tallbdndern aus Aluminiumlegierungen, wobei das Me-
tallband in einer oder in mehreren Reckzonen unter einer
Zugspannung im Bereich oder oberhalb der Streckgren-
ze plastisch verformt wird. - Diinne Metallbander meint
insbesondere Metallbéander mit einer Dicke von 0,05 bis
1 mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,5 mm. Reckzone meint
Ublicherweise eine Bandstrecke innerhalb einer Band-
behandlungsanlage zwischen zwei angetriebenen Rol-
len, in denen das Band plastisch verlangert wird und un-
ter einer Zugspannungin der Gréenordnung der Streck-
grenze steht.

[0002] Es ist bekannt, dinne Metallbander im Wege
des kontinuierlichen Zugreckens zu planieren. Das Band
durchlauft einen Bremsrollensatz und einen Zugrollen-
satz und wird zwischen den beiden Rollensatzenim Zuge
einer Reckung im plastischen Bereich einem Streckzug
unterworfen. Dabei kann das Band zwischen den beiden
Rollensatzen mehrere Reckzonen durchlaufen und in
diesen Reckzonen im plastischen Bereich und/oder ela-
stischen Bereich gerecktwerden (vgl. DE 10323811 A1).
[0003] Nebendem Zugrecken kann das Planieren von
Metallbandern auch durch Walzen, zum Beispiel Dres-
sierwalzen und/oder Richten erfolgen. Mit den bekann-
ten Verfahren zum Planieren von Metallbéandern durch
Walzen, Richten und/oder Zugrecken lassen sich insbe-
sondere Welligkeiten oder Bandsabel kaum vollstandig
beseitigen, so dass eine ideale Planlage nur selten er-
reicht wird.

[0004] Ausdiesem Grundeistinsbesondere beimWal-
zen vorgeschlagen worden, in dem Metallband durch zo-
nenweises Erwarmen oder Abkilihlen ein Uber die Band-
breite und gegebenenfalls vorgegebene Bandlange ver-
anderbares Temperaturprofil zur Beeinflussung der
Zugspannungsverteilung zu erzeugen. Der Planiergrad
wird dabei folglich durch Verénderung der Zugspan-
nungsverteilung eingestellt (vgl. DE 199 33 610 A1).
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art derart weiter-
zubilden, dass sich die Planheit des Metallbandes auf
einfache und zugleich kostengiinstige Weise im Wege
des Zugreckens verbessern lasst.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Die
Erfindung geht dabei von der Erkenntnis aus, dass sich
der Zugreckprozess besonders empfindlich beeinflus-
senlasst, wenn innerhalb einer oder auch innerhalb meh-
rerer Reckzonen wéahrend der plastischen Verformung
das Band zonenweise erwarmt wird. Das Band wird folg-
lich nicht bereits vor dem Einlaufen in die Zugreckzone
erwarmt, wo sich die Dehnung noch unterhalb der Streck-
grenze befindet, sondern erst, wenn es sich tatsachlich
in der Reckzone befindet. Das Band steht folglich bereits
vor Beginn der Erwarmung unter einer Zugspannung mit
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dem Betrag der Streckgrenze cs. Von besonderer Be-
deutung ist dabei die Tatsache, dass sich durch zum Bei-
spiel die Erwarmung eines Bandstreifens die Zugspan-
nungsverteilung im Band bei Annahme idealplastischen
Materialverhaltens nicht andert. Idealplastisches Mate-
rial meint im Rahmen der Erfindung ein Material, bei wel-
chem im Zuge einer plastischen Verformung keine oder
lediglich eine vernachlassigbar geringe Kaltverfestigung
eintritt. Doch auch bei geringer Kaltverfestigung kann da-
von ausgegangen werden, dass sich die Zugspannungs-
verteilung lediglich unwesentlich &ndert, wenn ein Band-
streifen innerhalb einer Reckzone, in der das Band unter
einer Zugspannung im Bereich der Streckgrenze steht,
erwarmt wird. Dennoch Iasst sich durch eine Erwdrmung
eines solchen Bandstreifens innerhalb der Zugreckzone
der Zugreckprozess lokal beeinflussen, denn der Unter-
schied in der plastischen Langung zwischen den einzel-
nen Bandstreifen unterschiedlicher Temperatur ergibt
sich direkt durch die thermische Dehnung des erwarmten
Bandstreifens (und nicht etwa durch unterschiedliche
Zugspannungsverteilung).

[0007] Fdir einen nicht erwarmten bzw. kalten Streifen
gilt:
Eges = OS/E + €p xan
[0008] Demgegeniiber gilt fiir einen erwarmten Strei-
fen:
£ges = USIE + ep.warm +aQ * AT
[0009] &4 meint die Gesamtdehnung. os ist die

Streckgrenze. E ist der Elastizitdtsmodul. o ist der War-
meausdehnungskoeffizient. AT ist die (relative) Erwar-
mung des erwarmten Bandstreifens in °C. g, yam bzw.
€, kalt Sind die plastischen Dehnungen des warmen bzw.
kalten Streifens. Da die Gesamtdehnung &g fiir einer-
seits den kalten Streifen, andererseits den warmen Strei-
fen innerhalb der Zugreckzone identisch ist, ergibt sich
aus den oben erlduterten Zusammenhangen unmittel-
bar, dass die Verteilung der plastischen Langung tber
die Bandbreite direkt von dem Temperaturunterschied
AT abhangt

Aep = Ep.kan - Ep_warm =a * AT

[0010] Die Verteilung der plastischen Langung Uber
der Bandbreite |asst sich also direkt Uber die eingeleite-
ten Temperaturunterschiede beeinflussen. Die Einstel-
lung der Temperaturverteilung bildet gleichsam ein wei-
teres Planheitsstellglied fir den Zugreckprozess. Im Er-
gebnislassen sichim Zuge des erfindungsgemaflen Ver-
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fahrens Metallbander mit besonders hoher Planheit er-
zeugen. Zudem zeichnet sich das erfindungsgemalRe
Verfahren durch hohe Flexibilitdt aus. Von besonderer
Bedeutung ist ferner die Tatsache, dass die Tempera-
turbeaufschlagung des Bandes innerhalb der Zugreck-
zone und folglich nach der jeweiligen ersten Zugrolle des
Zugreckrollenpaares erfolgt. Es ist folglich eine Beein-
flussung der Temperatur der Zugreckrolle ausgeschlos-
sen, welche den Zugreckprozess anderenfalls in uner-
wiinschter Weise beeinflussen konnte.

[0011] In diesem Zusammenhang schlagt die Erfin-
dung in besonders vorteilhafter Ausgestaltung vor, dass
das Metallband anschlieRend in derselben Reckzone zur
Einstellung einer Uber die Bandbreite homogenen Tem-
peraturverteilung Uber die Bandbreite zumindest be-
reichsweise erwarmt und/oder gekuihlt wird. Dabei geht
die Erfindung von der Erkenntnis aus, dass es besonders
vorteilhaft ist, noch in derselben Reckzone das zunachst
inhomogene Temperaturprofil wieder auszugleichen und
folglich die Temperaturunterschiede im Band wieder zu
beseitigen. Damit weist das Band nach dem Recken wie-
der eine konstante Temperatur Gber die Bandbreite auf.
Besonders vorteilhaft ist es dabei, diesen Temperatur-
ausgleich noch innerhalb der gleichen Reckzone durch-
zuflihren, da auf diese Weise eine inhomogene Tempe-
raturbeeinflussung sowohl der ersten Zugreckrolle als
auch der zweiten Zugreckrolle eines Zugreckrollenpaa-
res zuverlassig vermieden wird. Dieses ist insbesondere
dann vorteilhaft, wenn in ein und derselben Anlage nach-
einander verschiedene Béander bzw. Coils behandelt
werden, die eine unterschiedliche Temperaturverteilung
zum Planieren erfordern. Denn auf diese Weise wird zu-
verlassig vermieden, dass nach Behandlung eines er-
sten Coils mit einer bestimmten Temperaturverteilung
sich diese Temperaturverteilung auf eine oder mehrere
Rollen der Zugreckanlage Ubertragt. Folglich wird ver-
hindert, dass bei der anschlieBenden Behandlung eines
weiteren Coils eine Beeinflussung durch die zuvor er-
warmte Rolle in Kauf genommen werden muss.

[0012] Zur VergleichmaRigung des Temperaturprofils
besteht im Rahmen der Erfindung die Mdglichkeit, dass
das Band in zunachst erwarmten Bereichen anschlie-
Rend umgekehrt temperiert wird und folglich erwarmte
Bereiche gekuhlt werden. Es besteht jedoch auch die
Méglichkeit, dass nicht die zuvor erwarmten Bereiche
anschlieBend gekuhlt werden, sondern dass gerade die
Bereiche erwarmt werden, die zuvor nicht erwarmt wur-
den. Auch auf diese Weise lasst sich das Temperatur-
profil vergleichmaRigen, und zwar ohne dass Kihlele-
mente erforderlich sind.

[0013] Fernerschlagtdie Erfindung vor, dass die Tem-
peraturverteilung innerhalb der Reckzone und/oder hin-
ter der Reckzone gemessen wird und dass die Einstel-
lung des Temperaturprofils in Abhangigkeit von diesen
Messergebnissen gesteuert und/oder geregelt wird.
Durch Ermittlung der Temperaturverteilung lasst sich der
Prozess einwandfrei iberwachen, so dass insbesondere
auch andernde Bandgeschwindigkeiten nachgefahren
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werden kdnnen.

[0014] AuRerdem besteht die Moglichkeit, dass die
Planheit des Bandes in der Reckzone und/oder hinter
der Reckzone gemessen wird und dass die Einstellung
des Temperaturprofils in Abhangigkeit von der Messung
gesteuert und/oder geregelt wird.

[0015] Gegenstand der Erfindungistauch eine Anlage
zum Zugrecken von Metallbandern, insbesondere din-
nen Metallbdndern, nach einem Verfahren der beschrie-
benen Art mit den Merkmalen des Anspruchs 7. Eine
solche Zugreckanlage weist zumindest ein Zugreckrol-
lenpaar auf, welches zwischen einer ersten Zugreckrolle
und einer zweiten Zugreckrolle eine Reckzone bildet.
Vorzugsweise weist eine solche Zugreckanlage zumin-
dest einen Einlaufspannrollensatz, zum Beispiel Brems-
rollensatz, und zumindest einen Auslaufspannrollensatz,
zum Beispiel Zugrollensatz, auf, wobei zwischen dem
Einlaufspannrollensatz und dem Auslaufspannrollensatz
zumindest ein Zugreckrollenpaar angeordnet ist. Die Er-
findung umfasst jedoch auch Ausflihrungsformen mit
mehreren Reckzonen und insbesondere mit mehreren
Zugreckrollenpaaren.

[0016] Erfindungsgemal ist in der Reckzone bzw. in
den Reckzonen oder zumindest einer der Reckzonen zu-
mindest eine erste Temperiervorrichtung mit einem oder
mehreren Heizelementen fur die Einstellung eines tber
die Bandbreite inhomogenen Temperaturprofils ange-
ordnet. Ferner ist es besonders vorteilhaft, wenn in der-
selben Reckzone dieser ersten Temperiervorrichtung ei-
ne zweite Temperiervorrichtung mit vorgegebenem Ab-
stand nachgeordnet ist, welche ebenfalls ein oder meh-
rere Heizelemente und/oder Kiihlelemente fir die Ein-
stellung eines Uber die Bandbreite homogenen Tempe-
raturprofils aufweist. Wahrend mit der ersten Temperier-
einrichtung folglich das zur Beeinflussung des Zugreck-
prozesses erforderliche inhomogene Temperaturprofil
eingestellt wird, dient die nachgeordnete Temperiervor-
richtung der VergleichmaRigung des zunéachst einge-
stellten Temperaturprofils.

[0017] Eine solche Temperiervorrichtung kann meh-
rere Uber die Bandbreite verteilte (separate) Heizele-
mente und/oder Kiihlelemente aufweisen. Es liegtjedoch
auch im Rahmen der Erfindung, dass eine solche Tem-
periervorrichtung ein oder mehrere liber die Bandbreite
verfahrbare bzw. traversierende Heizelemente und/oder
Kuhlelemente aufweist. Bei den Heizelementen kann es
sich um thermische Strahler, zum Beispiel Infrarot-Strah-
ler, handeln. Alternativ oder erganzend kdnnen als Hei-
zelemente auch Induktionsheizelemente oder Heizele-
mente anderer Art eingesetzt werden. Kihlelemente
kénnen beispielsweise als Blasluftelemente fir eine
Kihlluftbeaufschlagung ausgebildet sein.

[0018] In bevorzugter Ausfiihrungsform ist die erste
Temperiervorrichtung, mit der ein inhomogenes Tempe-
raturprofil Gber die Bandbreite eingestellt wird, unmittel-
bar hinter der ersten Zugreckrolle angeordnet, das heiflt,
die Temperierung erfolgt zu Beginn der Zugreckzone.
Ferner ist es zweckmaRig, wenn die zweite Temperier-
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vorrichtung, mit der das inhomogene Temperaturprofil
wieder ausgeglichen wird, unmittelbar vor bzw. kurz vor
der zweiten Zugreckrolle bzw. im Bereich des Endes der
Zugreckzone angeordnet ist. In diesem Zusammenhang
ist es beispielsweise zweckmaRig, wenn der Abstand
zwischen der ersten Temperiervorrichtung und der zwei-
ten Temperiervorrichtung zumindest der Halfte der Lan-
ge der Reckzone bzw. der Halfte des Abstandes zwi-
schen den Zugreckrollen eines Zugreckrollenpaares be-
tragt.

[0019] Inweiterer Ausgestaltung schlagt die Erfindung
vor, dass in der Reckzone und/oder hinter der Reckzone
zumindest eine Temperaturmessvorrichtung angeordnet
ist, welche mit einer Steuer- und/oder Regeleinrichtung
verbunden sein kann, die wiederum an die eine oder die
mehreren Temperiereinrichtungen angeschlossen ist.
Ferner kann es zweckmalfig sein, wenn in der Reckzone
und/oder hinter der Reckzone eine Planheitsmessvor-
richtung angeordnet ist, welche ebenfalls mit einer Steu-
er- und/oder Regelvorrichtung verbunden sein kann, die
wiederum auf die Temperiereinrichtungen arbeitet.
[0020] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Die einzige Zeichnung zeigtin einer
schematischen und stark vereinfachten Seitenansicht ei-
ne Zugreckanlage zur Durchfiihrung des erfindungsge-
mafen Verfahrens.

[0021] Eine solche Zugreckanlage weist in ihrem
grundsatzlichen Aufbau einen als Bremsrollensatz 1 aus-
gebildeten Einlaufspannrollensatz und einen als Zugrol-
lensatz 2 ausgebildeten Auslaufspannrollensatz auf.
Zwischen dem Bremsrollensatz 1 und dem Zugrollensatz
2 ist im Ausfiihrungsbeispiel ein Zugreckrollenpaar 3 an-
geordnet, welches zwischen einer ersten Zugreckrolle 4
und einer zweiten Zugreckrolle 5 eine Reckzone R bildet.
Bremsrollensatz 1 und Zugrollensatz 2 weisen jeweils
mehrere Rollen auf, die mit gestaffelten Drehmomenten/
Drehzahlen und folglich Streckzligen beaufschlagt wer-
den, um den gewiinschten Streckzug zwischen dem
Bremsrollensatz 1 und dem Zugrollensatz 2 einzustellen.
Auch die Zugreckrollen 4, 5 des Zugreckrollenpaares 3
sind entsprechend angetrieben, so dass das Band inner-
halb der Reckzone R unter einer Zugspannung in der
GroRenordnung der Streckgrenze steht und das Band B
plastisch verformt bzw. verlangert wird.

[0022] ErfindungsgemaR ist nun innerhalb dieser
Reckzone R eine erste Temperiervorrichtung 6 vorgese-
hen, welche ein oder mehrere Heizelemente aufweist.
Mit Hilfe dieser ersten Temperiervorrichtung 6 wird un-
mittelbar nach der ersten Zugreckrolle 4 und folglich wah-
rend der plastischen Verformung des Metallbandes B ein
Uber die Bandbreite inhomogenes Temperaturprofil er-
zeugt. Das Band B wird in einem oder in mehreren aus-
gewahlten Bandstreifen lokal erwarmt. Diese lokale Er-
warmung beziehungsweise die eingeleiteten Tempera-
turunterschiede beeinflussen unmittelbar die plastische
Langung, so dass der Zugreckprozess empfindlich be-
einflusst werden kann. Kalte Bereiche werden starker
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gelangt als entsprechend erwarmte Bereiche. Die erste
Temperiervorrichtung 6 ist dabei unmittelbar hinter der
ersten Rolle 4 des Zugreckrollenpaares 3 angeordnet.
Das Band wird folglich lokal temperiert, unmittelbar nach-
dem es die erste Rolle 4 verlasst.

[0023] Ferneristin der Figur angedeutet, dass inner-
halb derselben Reckzone R eine zweite Temperierein-
richtung 7 vorgesehen ist, welche der ersten Temperier-
einrichtung 6 mit Abstand a nachgeordnet ist. Auch diese
Temperiereinrichtung 7 weist ein oder mehrere Heizele-
mente und/oder Kihlelemente auf, mit denen sich das
zuvorinhomogen eingestellte Temperaturprofil anschlie-
Rend wieder vergleichmaRigen lasst. Das Band B ver-
Iasst die Reckzone R folglich mit liber die Bandbreite
konstanter Temperatur. Im Rahmen der Erfindung wird
folglich keine der beteiligten Rollen mit einem inhomogen
temperierten Band beaufschlagt, so dass keine Gefahr
besteht, dass eine beteiligte Rolle sich lokal erwarmt und/
oder abkihlt. Dieses gewahrleistet, dass der erfindungs-
gemale Prozess besonders zuverlassig durchgefihrt
werden kann.

[0024] Der Abstand A zwischen den beiden Zugreck-
rollen 4, 5 bzw. die Lange der Reckzone R betragt ubli-
cherweise bis zu 5 m, zum Beispiel 2 bis 3 m. In der Figur
ist angedeutet, dass die erste Temperiereinrichtung 6
unmittelbar hinter der Zugreckrolle 4 angeordnet ist, so
dass das Band B lokal temperiert wird, unmittelbar nach-
dem es die erste Rolle 4 verlasst. Unmittelbar hinter der
ersten Zugreckrolle meint in der ersten Halfte der Reck-
zone, vorzugsweise im ersten Drittel der Reckzone, zum
Beispiel im ersten Viertel der Reckzone. Der Abstand x
der Temperiervorrichtung von der Zugreckrolle 4 betragt
vorzugsweise weniger als 1 m, zum Beispiel weniger als
0,5 m. Ferner istin der Figur angedeutet, dass die zweite
Temperiervorrichtung 7 unmittelbar vor der zweiten Zug-
reckrolle 5 angeordnet ist. Unmittelbar vor der zweiten
Zugreckrolle meint in der zweiten Halfte der Reckzone,
vorzugsweise im letzten Drittel der Reckzone, zum Bei-
spiel im letzten Viertel der Reckzone. Der Abstand y zwi-
schen der zweiten Temperiervorrichtung 7 und der zwei-
ten Zugreckrolle 5 betragt beispielsweise weniger als 1
m, vorzugsweise weniger als 0,5 m. Insofern ist es
zweckmalig, wenn der Abstand a zwischen den beiden
Temperiervorrichtungen 6, 7 bezogen auf den Abstand
A zwischen den Zugreckrollen 4, 5 mdglichst grof3 ist.
Der Abstand a betragt dabei vorzugsweise zumindest
die Halfte des Abstandes A zwischen den Zugreckrollen
4, 5. Abstand meint im Rahmen der Erfindung den Ab-
stand bzw. die Entfernung entlang des Bandes, zum Bei-
spiel den Abstand der Temperiervorrichtung bzw. des
korrespondierenden temperierten Bandbereiches zu
dem Bereich, in dem das Band die Rolle verlasst bzw. in
dem das Band mit der Rolle in Beriihrung kommt.
[0025] In der Figur ist ferner angedeutet, dass in der
Zugreckanlage, zum Beispiel hinter dem Zugreckrollen-
paar 3 und gegebenenfalls auch hinter dem Zugrollen-
satz 2 eine Planheitsmessvorrichtung 8, zum Beispiel
eine Planheitsmessrolle oder auch eine berlihrungslose
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Planheitsmessvorrichtung angeordnet sein kann. Die im
Wege des Zugreckens erreichte Planheit des Bandes B
kann folglich unmittelbar gemessen bzw. tberpriift wer-
den. Das Messergebnis kann einer Steuer- und/oder Re-
gelvorrichtung zugeflihrt werden, welche mit den einzel-
nen Komponenten der Zugreckanlage und insbesondere
auch mit der oder den Temperiereinrichtungen 6, 7 ver-
bunden ist. Dieses ist in der Figur nicht dargestellt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum kontinuierlichen Zugrecken von Me-
tallbandern (B), insbesondere diinnen Metallban-
dern,

wobei das Metallband in einer oder in mehreren
Reckzonen unter einer Zugspannung im Bereich
oder oberhalb der Streckgrenze plastisch verformt
wird, dadurch gekennzeichnet,

dass das Metallband innerhalb zumindest einer
Reckzone (R), in welcher das Metallband unter einer
Zugspannung im Bereich oder oberhalb der Streck-
grenze steht, zur Einstellung einer tUber die Band-
breite inhomogenen Temperaturverteilung tber die
Bandbreite bereichsweise erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metallband (B) innerhalb der
Reckzone (R) zur Einstellung der inhomogenen
Temperaturverteilung Uber die Bandbreite aulRer-
dem bereichsweise gekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Metallband (B) anschlie-
Rend in derselben Reckzone (R) zur Einstellung ei-
ner tber die Bandbreite homogenen Temperaturver-
teilung Uber die Bandbreite zumindest bereichswei-
se erwarmt und/oder gekuhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band (B) inzunachst erwarmten
oder gekihlten Bereichen anschlieRend gekihlt
oder erwarmt und/oder in zunachst nicht erwarmten
oder nicht geklhlten Bereichen erwarmt oder ge-
kahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Temperaturver-
teilung innerhalb der Reckzone (R) und/oder hinter
der Reckzone (R) gemessen wird und dass die Ein-
stellung des Temperaturprofils in Abhdngigkeit von
der Messung gesteuert und/oder geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Planheit des Ban-
des (B) innerhalb der Reckzone (R) und/oder hinter
der Reckzone (R) gemessen wird und dass die Ein-
stellung des Temperaturprofils in Abhéngigkeit von
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10.

11.

12.

13.

14.

der Messung gesteuert und/oder geregelt wird.

Anlage zum Zugrecken von Metallbandern (B), ins-
besondere dunnen Metallb&dndern, nach einem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
mitzumindest einem Zugreckrollenpaar (3), welches
zwischen einer ersten Zugreckrolle (4) und einer
zweiten Zugreckrolle (5) eine Reckzone (R) bildet,
dadurch gekennzeichnet,

dassinder Reckzone (R), in welcher das Metallband
unter einer Zugspannung im Bereich oder oberhalb
der Streckgrenze steht, zumindest eine erste Tem-
periervorrichtung (6) mit einem oder mehreren Hei-
zelementen fiir die Einstellung eines (ber die Band-
breite inhomogenen Temperaturprofils angeordnet
ist.

Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Temperiervorrichtung (6) auler-
dem ein oder mehrere Kihlelementen flr die Ein-
stellung des Uber die Bandbreite inhomogenen Tem-
peraturprofils aufweist.

Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in derselben Reckzone (R) der er-
sten Temperiervorrichtung (6) eine zweite Tempe-
riervorrichtung (7) mit einem oder mehreren Heize-
lementen und/oder Kihlelementen fir die Einstel-
lung eines homogenen Temperaturprofils nachge-
ordnet ist.

Anlage nach einen der Anspriiche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste und/oder zweite
Temperiervorrichtung (6, 7) mehrere Gber die Band-
breite verteilte Heizelemente und/oder Kiihlelemen-
te aufweist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste und/oder zweite
Temperiervorrichtung (6, 7) ein oder mehrere iber
die Bandbreite verfahrbare Heizelemente und/oder
Kihlelemente aufweist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Heizelemente als ther-
mische Strahler, zum Beispiel IR-Strahler, oder als
Induktionsheizelemente ausgebildet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Reckzone (R) und/
oder hinter der Reckzone zumindest eine Tempera-
turmessvorrichtung zur Bestimmung der Tempera-
turverteilung Uber die Bandbreite angeordnet ist,
welche vorzugsweise mit einer Steuer- und/oder Re-
gelvorrichtung verbunden ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Reckzone und/oder
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hinter der Reckzone eine Planheitsmessvorrichtung
(8) zur Bestimmung der Bandplanheit angeordnet
ist, welche vorzugsweise mit einer Steuer und/oder
Regelvorrichtung verbunden ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 14, mit zu-
mindest einem Einlaufspannrollensatz (1), zum Bei-
spiel Bremsrollensatz, und mit zumindest einem
Auslaufspannrollensatz (2), zum Beispiel Zugrollen-
satz, und mit zumindest einem zwischen dem Ein-
laufspannrollensatz (1) und dem Auslaufspannrol-
lensatz (2) angeordneten Zugreckrollenpaar (3).

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 15 dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Temperiervorrich-
tung (6) unmittelbar hinter der ersten Zugreckrolle
(4) angeordnet ist und/oder dass die zweite Tempe-
riervorrichtung (7) unmittelbar vor der zweiten Zug-
reckrolle (5) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 16 dadurch gekennzeich-
net, dass der Abstand (a) zwischen der ersten Tem-
periervorrichtung (6) und der zweiten Temperiervor-
richtung (7) zumindest der Halfte der Lange der
Reckzone bzw. des Abstandes (A) zwischen den
Zugreckrollen (4, 5) betragt.

Anlage nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Temperiervorrich-
tung (6) in der ersten Halfte der Reckzone (R), zum
Beispiel im ersten Drittel, vorzugsweise im ersten
Viertel der Reckzone (R) angeordnet ist und/oder
dass die zweite Temperiervorrichtung (7) in der zwei-
ten Halfte der Reckzone (R), zum Beispiel im letzten
Drittel, vorzugsweise im letzten Viertel der Reckzone
(R) angeordnet ist.

Claims

A method for the continuous stretching of metal strips
(B), particularly thin metal strips,

wherein the metal strip is deformed plastically under
a tensile stress around or above the yield point in
one or more stretching zones,

characterized in

that the metal strip is sectionally heated over the
strip width within at least one stretching zone (R), in
which the metal strip is under a tensile stress around
or above the yield strength, in order to adjust an in-
homogeneous temperature distribution over the strip
width.

The method according to Claim 1, characterized in
that the metal strip (B) is also sectionally cooled over
the strip width within the stretching zone (R) in order
to adjust the inhomogeneous temperature distribu-
tion.
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3.

10.

10

The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the metal strip (B) is subsequently at
least sectionally heated and/or cooled over the strip
width in the same stretching zone (R) in order to ad-
justa homogenous temperature distribution over the
strip width.

The method according to Claim 3, characterized in
that the strip (B) is subsequently cooled or heated
in initially heated or cooled sections and/or heated
or cooled in initially non-heated or non-cooled sec-
tions.

The method according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the temperature distribution is
measured within the stretching zone (R) and/or
downstream of the stretching zone (R), and in that
the adjustment of the temperature profile is control-
led and/or feedback controlled in dependence on the
measurement.

The method according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the planarity of the strip (B) is
measured within the stretching zone (R) and/or
downstream of the stretching zone (R), and in that
the adjustment of the temperature profile is control-
led and/or feedback controlled in dependence on the
measurement.

A system for the stretching of metal strips (B), par-
ticularly thin metal strips, in accordance with a meth-
od according to one of Claims 1 to 6,

with at least one pair (3) of stretching rollers that
forms a stretching zone (R) between afirst stretching
roller (4) and a second stretching roller (5), charac-
terized in

that at least one first tempering device (6) with one
or more heating elements is arranged in the stretch-
ing zone (R), in which the metal strip is under a tensile
stress around or above the yield strength, in order
to adjust an inhomogeneous temperature profile
over the strip width.

The system according to Claim 7, characterized in
that the first tempering device (6) also features one
or more cooling elements for adjusting the inhomo-
geneous temperature profile over the strip width.

The system accordingto Claim 7 or 8, characterized
in that a second tempering device (7) with one or
more heating elements and/or cooling elements is
arranged downstream of the first tempering device
(6) in the same stretching zone (R) in order to adjust
a homogenous temperature profile.

The system according to one of Claims 7 to 9, char-
acterized in that the first and/or second tempering
device (6, 7) features several heating elements
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and/or cooling elements that are distributed over the
strip width.

The system according to one of Claims 7 to 10, char-
acterized in that the first and/or second tempering
device (6, 7) features one or more heating element
and/or cooling elements that can be displaced over
the strip width.

The system according to one of Claims 7 to 11, char-
acterized in that the heating elements are realized
in the form of a thermal radiators such as, for exam-
ple, IR-radiators or in the form of induction heating
elements.

The system according to one of Claims 7 to 12, char-
acterized in that at least one temperature measur-
ing device for determining the temperature distribu-
tion over the strip width is arranged in the stretching
zone (R) and/or downstream of the stretching zone
and preferably connected to a control and/or feed-
back control device.

The system according to one of Claims 7 to 13, char-
acterized in that a planarity measuring device (8)
for determining the strip planarity is arranged in the
stretching zone and/or downstream of the stretching
zone and preferably connected to a control and/or
feedback control device.

The system according to one of Claims 7 to 14 with
at least one input tension roller set (1) such as, for
example, a braking roller set, and with at least one
output tension roller set (2) such as, for example, a
tension roller set, and with at least one pair (3) of
stretching rollers that is arranged between the input
tension rollers set (1) and the output tension roller
set (2).

The system according to one of Claims 7 to 15, char-
acterized in that the first tempering device (6) is
arranged directly downstream of the first stretching
roller (4) and/or that the second tempering device
(7) is arranged directly upstream of the second
stretching roller (5).

The system according to Claim 16, characterized
in that the distance (a) between the first tempering
device (6) and the second tempering device (7)
amounts at least to half the length of the stretching
zone or of the distance (A) between the stretching
rollers (4, 5).

The system according to Claim 16 or 17, character-
ized in that the first tempering device (6) is arranged
in the first half of the stretching zone (R), for example
in the first third, preferably in the first quarter of the
stretching zone (R), and/or that the second temper-
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ing device (7) is arranged in the second half of the
stretching zone (R), for example in the last third, pref-
erably in the last quarter of the stretching zone (R).

Revendications

Procédé pour I'étirage par traction de bandes métal-
liques (B), notamment de bandes métalliques min-
ces,

labande métallique étant soumise a une déformation
plastique dans une ou dans plusieurs zones d’étira-
ge sous un effort de traction de I'ordre de ou supé-
rieur a la limite d’étirage, caractérisé en ce que
dans au moins une zone d’étirage (R) dans laquelle
la bande métallique est soumise a un effort de trac-
tion de l'ordre de ou supérieur a la limite d’étirage,
pour le réglage d’'une répartition thermique non ho-
mogeéne sur la largeur de la bande, on chauffe la
bande métallique par zones sur la largeur de la ban-
de.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que dans la zone d’étirage (R), pour le réglage
d’une répartition thermique non homogene sur la lar-
geur de la bande, on refroidit en outre la bande mé-
tallique (B) par zones sur la largeur de la bande.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que dans la méme zone d’étirage (R), pour le
réglage d’une répartition thermique non homogéne
sur la largeur de la bande, on chauffe et/ou on re-
froidit ensuite la bande métallique (B) au moins par
zones sur la largeur de la bande.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que d’abord dans des zones chauffées et ou re-
froidies, on refroidit ou on chauffe et/ou d’abord dans
des zones non chauffées ou non refroidies, on chauf-
fe ou on refroidit la bande (B).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce qu’on mesure la répartition
thermique dans la zone d’étirage (R) et/ou derriere
lazone d’étirage (R) et en ce qu’on commande et/ou
onregle le réglage du profil de températures en fonc-
tion de la mesure.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce qu’on mesure la planéité
de la bande (B) dans la zone d’étirage (R) et/ou der-
riere la zone d’étirage (R) et en ce qu’on commande
et/ou on régle le réglage du profil de températures
en fonction de la mesure.

Installation pour I'étirage par traction de bandes mé-
talliques (B), notamment de bandes métalliques min-
ces d’apres un procédé selon I'une quelconque des
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revendications 1 a 6,

avec au moins une paire de rouleaux d’étirage par
traction (3), qui entre un premier rouleau d’étirage
par traction (4) et un deuxiéme rouleau d’étirage par
traction (5) forme une zone d’étirage (R), caracté-
risée en ce que

dans la zone d'étirage (R) dans laquelle la bande
meétallique est soumise a un effort de traction de I'or-
dre de ou supérieure a la limite d’étirage est disposé
au moins un premier dispositif de thermostatisation
(6) avec un ou plusieurs éléments de chauffage pour
le réglage d’un profil de températures non homogene
sur la largeur de bande.

Installation selon la revendication 7, caractérisée
en ce que le premier dispositif de thermostatisation
(6) comporte par ailleurs un ou plusieurs éléments
de refroidissement pour le réglage du profil de tem-
pératures non homogeéne sur la largeur de la bande.

Installation selon la revendication 7 ou 8, caracté-
risée en ce que dans la méme zone d’étirage (R)
du premier dispositif de thermostatisation (6) est
monté en aval un deuxiéme dispositif de thermosta-
tisation (7) avec un ou plusieurs éléments de chauf-
fage et/ou de refroidissement pour le réglage d’'un
profil de températures non homogéne.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 7 a9, caractérisée en ce que le premier et/ou
le deuxiéme dispositif de thermostatisation (6, 7)
comporte(nt) un ou plusieurs éléments de chauffage
et/ou éléments de refroidissement répartis sur la lar-
geur de la bande.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 7210, caractérisée en ce que le premier et/ou
le deuxiéme dispositif de thermostatisation (6, 7)
comporte(nt) un ou plusieurs éléments de chauffage
et/ou éléments de refroidissement déplagables sur
la largeur de la bande.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 7 a 11, caractérisé en ce que les éléments
de chauffage sont congus en tant que radiateurs
thermiques, par exemple de radiateurs a infrarouges
ou en tant qu’éléments de chauffage par induction.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 a 12, caractérisé en ce que dans la zone
d’étirage (R) et/ou derriére la zone d’étirage est dis-
posé au moins un dispositif de mesure de la tempé-
rature pour définir la répartition thermique sur la lar-
geur de la bande, qui est relié de préférence avec
un dispositif de commande et/ou de réglage.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 a 13, caractérisé en ce que dans la zone
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15.

16.

17.

18.

d’'étirage et/ou derriére la zone d’étirage est disposé
un dispositif de mesure de la planéité (8) pour définir
la planéité de la bande, qui est relié de préférence
avec un dispositif de commande et/ou de réglage.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 a 14, avec au moins un jeu de rouleaux ten-
deurs d’entrée (1), par exemple un jeu de rouleaux
de freinage et avec au moins un jeu de rouleaux
tendeurs de sortie (2), par exemple un jeu de rou-
leaux de traction et avec au moins une paire de rou-
leaux d’étirage par traction (3) disposée entre le jeu
de rouleaux tendeurs d’entrée (1) et le jeu de rou-
leaux tendeurs de sortie (2).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 a 15, caractérisée en ce que le premier dis-
positif de thermostatisation (6) est disposé directe-
ment derriere le premier rouleau d’étirage par trac-
tion (4) et/ou en ce que le deuxieme dispositif de
thermostatisation (7) est disposé directement a
'avant du deuxiéme rouleau d’étirage par traction

(5).

Installation selon la revendication 16, caractérisée
en ce que l'écart (a) entre le premier dispositif de
thermostatisation (6) et le deuxieme dispositif de
thermostatisation (7) correspond au moins a la moi-
tié de la longueur de la zone d’étirage ou de I'écart
(A) entre les rouleaux d’étirage par traction (4, 5).

Installation selon la revendication 16 ou 17, carac-
térisée en ce que le premier dispositif de thermos-
tatisation (6) est disposé dans la premiére moitié de
la zone d’étirage (R), par exemple dans le premier
tiers, de préférence dans le premier quart de la zone
d’étirage (R) et/ou en ce que le deuxiéme dispositif
de thermostatisation (7) est disposé dans la deuxié-
me moitié de la zone d’étirage (R), par exemple dans
le dernier tiers, de préférence dans le dernier quart
de la zone d’étirage (R).
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