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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur kon-
tinuierlichen Behandlung eines Metallbandes, insbeson-
dere eines Metallbandes aus Aluminium (oder einer Alu-
miniumlegierung) oder aus Buntmetall (oder einer Bunt-
metalllegierung), mit zumindest einer Temperiervorrich-
tung, welche als Bandschwebeofen ausgebildet ist,
durch den das Metallband schwebend hindurchgefiihrt
wird und mit einer Bandlaufregeleinrichtung, mit der die
Lage des Metallbandes in der Bandlaufebene und quer
zur Bandlaufrichtung steuerbar oder regelbar ist, wobei
der Bandschwebeofen zumindest eine einlaufseitige
Heizstrecke und eine auslaufseitige Kihlistrecke auf-
weist. Das Metallband weist bevorzugt eine Dicke von
0,1 mm bis 6 mm auf.

[0002] Bei der Temperiervorrichtung handelt es sich
um einen Bandschwebeofen, der eine Heizstrecke und
eine Kuhlstrecke aufweist. Die Heizstrecke bestehtin der
Regel aus mehreren Heizzonen (Aufheiz- bzw. Halte-
zonen) und die Kihlistrecke besteht in der Regel aus
mehreren Kihlzonen. Das Metallband wird in einer sol-
chen Temperiervorrichtung auf eine bestimmt (Soll-)
Temperatur erwarmt, ggf. eine bestimmte Zeit bei dieser
Temperatur gehalten und danach wieder abgekuhlt. Der
Durchlauf durch den Ofen erfolgt berihrungslos, indem
das Band zwischen Dusen (Luftdlsen), die mit entspre-
chendem Luftdruck beaufschlagt werden, geschwebt
wird. Die Kuhlung in den Kihlzonen kann durch Lulft,
Wasser oder eine Kombination von Luft und Wasser
erfolgen. Solche Bandschwebedfen mit Heizstrecke ei-
nerseits und Kihlstrecke andererseits sind bekannt (vgl.
z. B. DE 198 04 184 A1).

[0003] Die DE 103 26 071 offenbart eine Vorrichtung
zur kontinuierlichen Behandlung eines Metallbandes, mit
zumindest einer Temperiervorrichtung, durch welche das
Metallband schwebend hindurchgefiihrt wird und mit ei-
ner Bandlageregeleinrichtung, mit der die Lage des Me-
tallbandes in der Bandlaufebene und quer zur Bandlauf-
richtung steuerbar oder regelbar ist, wobei die Tempe-
riervorrichtung zumindest eine einlaufseitige Heizstre-
cke und eine auslaufseitige Kihlstrecke aufweist.
[0004] Beieiner solchen Vorrichtung der eingangs be-
schriebenen Art zur kontinuierlichen Behandlung eines
Metallbandes mit einer Temperiervorrichtung bzw. mit
einem Bandschwebeofen kann es sich z. B. um eine
Gluhlinie bzw. Kontigluhlinie handeln, in welcher das
Metallband eine Warmebehandlung aus metallurgischen
Grinden erfahrt, z. B. um bestimmte Festigkeits- und
Verformungseigenschaften zu erzielen. Alternativ kann
es sich bei der Vorrichtung aber auch um eine Bandbe-
schichtungsanlage bzw. eine Bandbeschichtungslinie
handeln, in welcher die Warmebehandlung des Metall-
bandes nichtim Sinne eines Glihens, sondern zur Trock-
nung einer Beschichtung eines Bandes erfolgt, so dass
der Ofen dann als Durchlauftrockner ausgebildet ist.
[0005] Bei dem Metallband handelt es sich bevorzugt
um Aluminium- oder Buntmetallband in einem Dicken-
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bereich von 0,1 mm bis 6 mm.

[0006] Da das Metallband z. B. in Glihlinien auf Tem-
peraturen nahe des Schmelzpunktes erhitzt wird, istesin
der Regel erforderlich, innerhalb der Temperiervorrich-
tung einen verhaltnismanig geringen Bandzug einzustel-
len, um einen Bandriss zu vermeiden. Dazu wird der
Bandzug z. B. einlaufseitig in einem Spannrollensatz
abgebaut und auslaufseitig nach dem Abkiihlen wieder
in einem weiteren Spannrollensatz aufgebaut. In der
Temperiervorrichtung (Bandschwebeofen) betragt der
spezifische Bandzug z. B. 0,5 bis 1 MPa. Da das Band
insbesondere bei geringem Bandzug im Ofen "verlaufen”
kann, z. B. aufgrund von etwaigem Bandsébel, ist es
erforderlich, das Band mithilfe einer Bandlageregelein-
richtung in geeigneter Weise zu positionieren, vorzugs-
weise auf Bandmitte zu bringen. Die Positionierung er-
folgt folglich in der Bandlaufebene quer zur Bandlauf-
richtung. Eine solche Bandlaufregeleinrichtung weist in
der Regel zumindest eine Steuerrolle sowie geeignete
Positionsmesseinrichtungen, z. B. Bandkantenerfassun-
gen auf. Beiden aus der Praxis bekannten Anlagenistdie
Bandlaufregeleinrichtung hinter der Temperiervorrich-
tung, d. h. nach der Kiihlstrecke angeordnet. Die Steuer-
rolle ist in der Praxis Ublicherweise als sogenannte PI-
Bandmittenregelung ausgefihrt, d. h. mit einem propor-
tionalen P- und einem integralen I-Anteil. Der I-Anteil
wirkt in die Ofensektion zuriick und verhindert ein zu
starkes Verlaufen des Bandes im Ofen. In der Regel sitzt
die Steuerrolle auf einem beweglichen Grundrahmen.
Dieser verdreht die Rolle um einen imaginaren Dreh-
punkt bzw. um eine imaginare Drehachse, die in der
Ofensektion liegt und senkrecht auf die Bandlaufebene
steht. Das Mall der Verschiebung der Rolle aus der
Mittelachse der Ofensektion ist der proportionale Anteil,
das Maf der Schiefstellung der Rolle der integrale Anteil
der Bandmittenregelung. Bei einer schiefstehenden Rol-
le wandert das Band durch den sogenannten Wickel-
effekt wieder in Richtung zur Bandmitte. Solche aus der
Praxis bekannten Anlagen haben sich grundsatzlich
bewahrt.

[0007] Eine Anlage dereingangs beschriebenen Artist
z. B. aus der DE 103 37 502 B4 bekannt. An einen Ofen
mit Heizzonen und Kihlzonen schlief3t sich eine der
Bandmittensteuerung dienende Umlenkrolle an.

[0008] Im Ubrigen ist aus der DE 103 26 071 A1 eine
Anlage bekannt, bei der auslaufseitig hinter einem Band-
schwebeofen eine Umlenkvorrichtung angeordnet ist,
unterhalb derer sich als Fluidverschluss eine Wasser-
tasse befindet. Die Umlenkung kann gleichzeitig auch
zur Bandmittensteuerung dienen, wobei die Bandposi-
tion durch oberhalb und unterhalb des Bandes ange-
ordnete Sensoren erfasst wird und die Bewegung der
Bandmittensteuerung zur Rickfiihrung eines aus der
Mittellage verlaufenden Bandes mittels eines Zylinders
erfolgt.

[0009] In der Praxis besteht aufgrund der rasch wach-
senden Nachfrage nach Karosseriebandern aus Alumi-
nium der Bedarf, immer leistungsfahigere Kontiglihlinien
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zu errichten. Um héhere Produktionskapazitaten zu er-
reichen, durchlauft das Band die Behandlungssektion
mit héherer Geschwindigkeit. Da jedoch pro Ofenzone
nur ein begrenzter Warmeeintrag ins Band gebracht
werden kann, folgt daraus, dass die Temperiervorrich-
tung fiir eine hdhere Produktionskapazitat langer ausge-
legt werden musste. Da das Band wegen des geringen
Bandzugs in der Ofensektion leichter verlauft, bestehtbei
groBen Ofenlangen das Risiko, dass die bekannten
Bandlageregeleinrichtungen nicht mehr ausreichen,
um den Bandlauf im Ofen stabil zu halten, so dass die
Gefahr besteht, dass das Band seitlich verlauft bzw. an
der Ofenkonstruktion anlauft. Dieses kann zu uner-
wilinschten Bandbeschadigungen oder einem Bandriss
fihren, so dass sich Anlagen mit erhéhter Produktions-
kapazitat auf diese Weise nicht ohne Weiteres realisie-
ren lassen. - Hier setzt die Erfindung ein.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zur kontinuierlichen Behandlung eines Me-
tallbandes der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
welche sich durch eine verbesserte Bandlageregelung
auszeichnet und die insbesondere auch in langen Ofen-
strecken einen einwandfreien Bandlauf garantiert.
[0011] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Die
Kuhlstrecke ist in zumindest einen ersten Kuhlstrecken-
abschnitt und einen nachfolgenden beabstandeten zwei-
ten Kuhlstreckenabschnitt aufgeteilt, wobei die Bandla-
geregeleinrichtung zwischen dem ersten Kuhlstrecken-
abschnitt und dem zweiten Kihistreckenabschnitt ange-
ordnet ist. Erfindungsgemaf ist die Bandlageregelein-
richtung folglich nicht mehr ausgangsseitig hinter der
Temperiervorrichtung und folglich nicht mehr nach der
letzten Kihlzone angeordnet, sondern sie wird gleich-
sam in die Kuhlstrecke integriert, indem diese in zwei
Kuhlstreckenabschnitte aufgeteilt wird. In einem ersten
Abschnitt wird das Band soweit heruntergekiihlt, dass es
problemlos die Bandlageregeleinrichtung passieren
kann. Im Anschluss an den ersten Kuhlstreckenabschnitt
befindet sich folglich die Bandlageregeleinrichtung. An-
schliefend durchlauft das Band den zweiten Kihlstre-
ckenabschnitt und folglich den zweiten Teil der Kiihlzo-
nen, so dass das Band anschlieRend auf die gewiinschte
Endtemperatur heruntergekuhlt wird. Auf diese Weise
kann insgesamt mit einer langen Ofenstrecke und folg-
lich mitlangen Heizstrecken und Kihlstrecken gearbeitet
werden, so dass die Produktionskapazitat erhdht wird,
ohne dass die freie Bandlange im Bereich niedrigen
Bandzuges nennenswert erhéht werden muss. Auf diese
Weise wird ein unzulassiger Bandverlauf im Ofen zuver-
lassig vermieden.

[0012] Die Bandlageregeleinrichtung selbst kann in
herkdmmlicher Weise ausgebildet sein, es kann folglich
auf herkébmmliche Ldsungen zuriickgegriffen werden.
Erfindungsgemaf kommt es auf die besondere Positio-
nierung der Bandlaufregelvorrichtung innerhalb der
Ofensektion bzw. der innerhalb der Kuihlstrecke an.
[0013] So kann die Bandlageregeleinrichtung fir die
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Bandlageregelung z. B. eine herkdmmliche, verstellbare
Umlenkrolle, z. B. eine 90°-Umlenkrolle aufweisen bzw.
als solche ausgebildet sein. Es empfiehlt sich jedoch, die
Umlenkrolle mit einer geeigneten (hoch-)temperaturbe-
sténdigen Beschichtung zu versehen, da die Bandtem-
peratur zwischen der ersten Kiihlstrecke und der zweiten
Kuhlstrecke bevorzugt 100 °C bis 200 °C, besonders
bevorzugt 120 °C bis 150 °C betragt. Alternativ zu einer
90°-Steuerrolle kann auch auf eine andere bekannte Art
der Bandmittenregelung, z. B. mithilfe einer Mehrrollens-
teuereinrichtung, z. B. einer Drei-Rollen-Regeleinrich-
tung oder eines Steuertreibers (z. B. als Rollenpaar)
gearbeitet werden. Auch in diesem Fall werden bevor-
zugt geeignete Beschichtungen vorgesehen. Vorzugs-
weise wird die Bandlageregelung bzw. Bandmittenrege-
lung in grundséatzlich bekannter Weise als PI-Regelung
ausgefiihrt. Die Steuerrolle bzw. die Mehrrollenanord-
nung sitzt folglich in grundsatzlich bekannter Weise auf
einen beweglichen Grundrahmen. Dieser verdreht die
Rolle bzw. die Rollen um einen imaginaren Drehpunkt,
der wiederum in der Ofensektion liegt. Das Maf} der
Verschiebung der Rolle aus der Mittelachse der Ofen-
sektion ist der proportionale Anteil, das Maf} der Schief-
stellung der Rolle der integrale Anteil der Bandmitten-
regelung.

[0014] Bevorzugt weist die Bandbehandlungsanlage
einlaufseitig einen ersten Spannrollensatz auf, der vor
der Temperiervorrichtung angeordnet ist, um den Band-
zug herabzusetzen. Ferner ist es zweckmaRig, aus-
gangsseitig und folglich hinter der Temperiervorrichtung
einen weiteren Spannrollensatz vorzusehen, mit dem
der Bandzug wieder erhdht wird, so dass sich weitere
Prozessschritte anschlieRen kénnen, wie z. B. das
Streckrichten, Reinigen oder Kantenbesaumen.

[0015] Optional liegt es im Rahmen der Erfindung,
dass zwischen dem ersten Kiihlstreckenabschnitt und
dem zweiten Kihlstreckenabschnitt hinter der Bandla-
geregeleinrichtung ein (weiterer) Spannrollensatz ange-
ordnet ist, um den Bandzug bereits an dieser Stelle zu
erhohen. Dieses hat den Vorteil, dass das Band den
zweiten Teil der Kihlzonen mit einem etwas erhdéhten
Bandzug durchlaufen kann. Auch in diesem Fall ist es
zweckmaRig, die Rollen eines solchen Rollensatzes mit
entsprechenden temperaturbestandigen Beschichtun-
gen zu versehen. Erfindungsgemall kommt es darauf
an, dass zwischen dem ersten Kihlstreckenabschnitt
und dem zweiten Kihlstreckenabschnitt eine Bandlage-
regelung erfolgt. Optional kann es zweckmaRig sein,
hinter dem zweiten Kiihlstreckenabschnitt eine weitere
Bandlageregelung vorzusehen. Dieses kann insbeson-
dere dann zweckmafig sein, wenn zwischen dem ersten
Kuhlstreckenabschnitt und dem zweiten Kuhlstrecken-
abschnitt kein zusatzlicher Spannrollensatz vorgesehen
ist und folglich auch im zweiten Kihlstreckenabschnitt
mit niedrigerem Bandzug gearbeitet wird. Sofern zwi-
schen den beiden Kiihistreckenabschnitten ein Spann-
rollensatz vorgesehen ist und folglich der Bandzug be-
reits an dieser Stelle erhoht wird, kann hinter dem zwei-
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ten Kuhlstreckenabschnitt eventuell auf eine zweite
Bandlageregelung verzichtet werden.

[0016] Die Aufteilung der Kuhlistrecke in zwei Kihl-
streckenabschnitte hat zur Folge, dass die beiden Kuhl-
streckenabschnitte (deutlich) kirzer sind als ein ent-
sprechender einheitlicher Kiihlstreckenabschnitt. Ge-
genuber herkémmlichen Anlagen kann auf diese Weise
die gesamte Temperiervorrichtung verlangert werden, d.
h. sowohl die Heizstrecke kann verlangert werden als
auch die gesamte Kuhlstrecke.

[0017] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren gemaR Patentanspruch 7 zur kontinuierlichen Be-
handlung eines Metallbandes mit einer Vorrichtung der
beschriebenen Art, wobei das Metallband zur thermi-
schen Behandlung schwebend durch die Heizstrecke
und die Kuhlistrecke geflihrt wird. Dieses Verfahren ist
dadurch gekennzeichnet, dass die Lage des Metall-
bandes (innerhalb der Bandlaufebene und quer zur
Bandlaufrichtung) mit einer innerhalb der Kuhlistrecke
angeordneten Bandlageregeleinrichtung gesteuert oder
geregelt wird.

[0018] Wie bereits beschrieben isteine solche Bandla-
geregeleinrichtung bevorzugt mit geeigneten Messein-
richtungen und einer Rickfihrung ausgestattet, so dass
eine echte Regelung der Bandlage erfolgt. Grundsatzlich
sind von der Erfindung aber auch Ausflihrungsformen
erfasst, bei denen ohne Messung und/oder ohne Riick-
fihrung gearbeitet wird, so dass keine Regelung der
Bandlage, sondern lediglich eine Steuerung erfolgt.
[0019] Bevorzugt wird die Lange des ersten Kuhlstre-
ckenabschnittes so bemessen, dass das Metallband
zwischen dem ersten Kuhlstreckenabschnitt und dem
zweiten Kihlstreckenabschnitt und folglich im Bereich
der Bandlageregeleinrichtung eine Temperatur von bis
zum 200 °C, z. B. 100 °C bis 200 °C aufweist. Besonders
bevorzugt betragt die Temperatur bis zu 150 °C, z. B. 120
°C bis 150 °C. Die Lange des zweiten Kiihlstreckenab-
schnittes kann dann z. B. so bemessen sein, dass das
Band mit einer Temperatur von bis zu 70°, vorzugsweise
bis zu 60° C z. B. 40 °C bis 60 °C auslauft, so dass
problemlos weitere Prozessschritte, wie z. B. Streckrich-
ten, Reinigen oder Kantenbesaumen folgen kdnnen.
[0020] Die erfindungsgemafle Anlage kann z. B. als
GlUhlinie ausgebildet sein oder Bestandteil einer Glih-
linie sein. Die Temperiervorrichtung istdann als Glihofen
ausgebildet. Alternativ kann die Anlage als Bandbe-
schichtungsanlage ausgebildet sein oder Bestandteil
einer Bandbeschichtungsanlage sein. Die Temperiervor-
richtung ist dann als Trockner bzw. Trocknerofen ausge-
bildet. In beiden Fallen sind die Ofen/Trockner bevorzugt
als Bandschwebeofen ausgebildet.

[0021] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich Ausfiihrungsbeispielen darstellenden Zeich-
nungen naher erldutert. Es zeigen

Fig.1  eine bekannte Bandbehandlungsvorrichtung
nach dem Stand der Technik in einer verein-
fachten schematischen Darstellung,
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Fig.2 eine erfindungsgemaRe Bandbehandlungs-
vorrichtung in einer vereinfachten schemati-
schen Darstellung und

Fig. 3  eine abgewandelte Ausflihrungsform des Ge-
genstandes nach Fig. 2.

[0022] Um den Erfindungsgedanken zu verdeutlichen,

ist es zweckmafig, zunachst nochmals den Stand der
Technik gemaR Fig. 1 zu betrachten. Fig. 1 zeigt eine
bekannte Bandbehandlungsvorrichtung zur kontinuier-
lichen Behandlung eines Metallbandes, namlich einer
thermischen Behandlung. Diese Vorrichtung weist eine
Temperiervorrichtung 2 auf, die als Bandschwebeofen
ausgebildet ist. Das Metallband 1 durchlauft diesen
Bandschwebeofen 2 berlhrungslos, indem das Band
zwischen oberen Diisen und unteren Disen, die mit
entsprechendem Luftdruck beaufschlagt werden, berth-
rungslos geschwebt wird. Einzelheiten sind nicht darge-
stellt. Der Bandschwebeofen 2 weist einlaufseitig eine
Heizstrecke 3 und auslaufseitig eine Kuhlistrecke 4 auf.
Die Heizstrecke setzt sich in der Regel aus mehreren
Heizzonen 3’ zusammen, wahrend sich die Kihlstrecke
in der Regel aus mehreren Kiihlzonen 4’ zusammen-
setzt, wobei die einzelnen Zonen einzeln bzw. separat
steuerbar sind. In den Heizzonen erfolgt das Heizen des
Metallbandes in der Regel mithilfe der Luft, so dass die
Dusen, z. B. die unteren Diisen neben der Tragfunktion
auch die Temperierung Ubernehmen kénnen. In den
Kuhlzonen erfolgt die Kihlung in der Regel ebenfalls
durch Luft oder durch eine Kombination von Luft und
Wasser. Im Falle einer Glihlinie fir Aluminiumbander fir
Automobil-Karosseriezwecke betragt die Soll-Tempera-
tur in der Heizzone z. B. ca. 550 °C bis 570 °C. Die
Heizzonen bilden folglich Aufheiz- und Haltezonen. Es
isterkennbar, dass die Anlage einlaufseitig einen Spann-
rollensatz 5 aufweist, mit dem der Bandzug reduziert
wird, z. B. auf einen spezifischen Bandzug von z. B.
0,5 bis 1 MPa. Nach dem Bandschwebeofen 2 bzw. nach
der letzten Kiihlzone wird das Metallband 1 mithilfe einer
Bandlageregeleinrichtung 7 mittengeregelt, d. h. die La-
ge des Metallbandes wird in der Bandlaufebene und quer
zur Bandlaufrichtung geregelt. AnschlieRend wird der
Bandzug mit einem auslaufseitigen Spannrollensatz 6
wieder auf das Ubliche Linienniveau von z. B. spezifisch
10 bis 20 MPa erh6ht. Wegen des geringen spezifischen
Bandzuges innerhalb des Bandschwebeofens ist es er-
forderlich, das Metallband 1 mithilfe der Bandlageregel-
vorrichtung 7 auf Bandmitte zu bringen.

[0023] Will man die Produktionskapazitat einer sol-
chen in Fig. 1 dargestellten Anlage erhdhen, ist es
grundsatzlich erforderlich, den Bandschwebeofen zu
verlangern. Mit der in Fig. 1 dargestellten Anlage nach
dem Stand der Technik besteht ab einer gewissen Lange
des Bandschwebeofens das Risiko, dass die Bandlage-
regeleinrichtung 7, z. B. die Steuerrolle 8, nicht mehr
ausreicht, so dass der Bandlauf im Ofen instabil werden
kann, das Band also seitlich verlauft, bzw. an der Ofen-
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konstruktion anlauft. Dieses kdnnte zu unerwilnschten
Bandbeschadigungen oder einem Bandriss fiihren, so
dass eine einfache Verlangerung des Bandschwebeo-
fens nicht ohne weitere MalRnahmen zweckmaRig ist.
[0024] Erfindungsgemal wird daher die Bandlagere-
geleinrichtung 7 nicht mehr hinter der Temperiervorrich-
tung 2 und folglich nicht mehr hinter der Kuhlistrecke 4
angeordnet, sondern innerhalb der Kiihistrecke 4 selbst.
Dieses wird anhand der Fig. 2 und 3 erldutert, welche
erfindungsgemafe Ausfiihrungsformen zeigen. Die Fig.
2 und 3 zeigen wiederum eine Bandbehandlungsvor-
richtung mit einer Temperiervorrichtung 2, die eine ein-
laufseitige Heizstrecke 3 und eine auslaufseitige Kuhl-
strecke 4 aufweist. Einlaufseitig ist wiederum ein Spann-
rollensatz 5 vorgesehen und auslaufseitig kann wiede-
rum ein weiterer Spannrollensatz 6 vorgesehen sein, der
lediglichin Fig. 3, nicht jedoch in Fig. 2 dargestelltist. Die
Heizstrecke 3 setzt sich wiederum aus mehreren Heiz-
zonen 3’ zusammen, wahrend sich die Kihlstrecke 4 aus
mehreren Kiihlzonen 4’ zusammensetzt. Erfindungsge-
maf ist die Kihilstrecke 4 in zwei Kiihlstreckenabschnit-
te, namlich einen ersten Kihlstreckenabschnitt 4a und
einen nachfolgenden zweiten Kiihistreckenabschnitt 4b
aufgeteilt. Die Bandlageregeleinrichtung 7 ist nun erfin-
dungsgemall zwischen dem ersten Kihlstreckenab-
schnitt 4a und dem zweiten Kuhlstreckenabschnitt 4b
angeordnet. Das Metallband wird in der Heizstrecke 3 mit
den Aufheiz- und Haltezonen 3’ in grundséatzlich bekann-
ter Weise auf die gewiinschte Temperatur erwarmt und
die Temperatur kann tber eine gewtinschte Zeit gehalten
werden. Die Heizstrecke 3 muss folglich - abgesehen von
einer Verlangerung - gegenliber dem Stand der Technik
nicht modifiziert werden. An die Heizstrecke 3 schlie3t
sich dann der erste Kihlstreckenabschnitt 3a an, mitdem
das Metallband in einer ersten Stufe heruntergekunhlt
wird, bevorzugt auf eine Temperatur von 100 °C bis
200 °C, z. B 120 °C bis 150 °C. Nach dem Auslaufen
aus dem ersten Kihlstreckenabschnitt 4a erfolgt die
Bandmittenregelung mithilfe der Bandmittenregelein-
richtung 7. In dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 weist
diese eine 90°-Steuerrolle 8 auf. Daran schlief3t sich im
Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 ein weiterer Spannrol-
lensatz 9 an, um den Bandzug zu erhdhen. Danach
durchlauft das Band den zweiten Kihlstreckenabschnitt
4b, so dass es auf die gewlinschte Endtemperatur von z.
B. 40 °C bis 60 °C heruntergekiihlt wird. Auf diese Weise
gelingt es die Produktionskapazitat zu erhéhen, ohne die
freie Bandlange nennenswert zu verlangern, so dass ein
unzulassiger Bandverlauf im Ofen vermieden wird. An
den zweiten Kuhlstreckenabschnitt 4b kdnnen sich eine
weitere Bandlageregeleinrichtung und/oder ein weiterer
Spannrollensatz anschlieRen. Dieses ist in Fig. 2 nicht
dargestellt.

[0025] Fig. 3 zeigt eine abgewandelte Ausflihrungs-
form der Erfindung, bei welcher die Bandmittenregelein-
richtung 7 als Drei-Rollen-Bandmittenregelung mit drei
Rollen 10 ausgebildet ist. Fernerist in Fig. 3 angedeutet,
dass hinter dem zweiten Kuhlstreckenabschnitt 4b eine
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weitere Bandmittenregeleinrichtung 11 sowie ein weite-
rer Spannrollensatz 6 angeordnet sein kdnnen. Die zu-
satzliche Bandmittenregelung 11 hinter dem zweiten
Kihlstreckenabschnitt 4b ist deshalb sinnvoll, weil bei
dieser Ausfiihrungsform zwischen den Kiihistrecken 4a,
4b kein Spannrollensatz angeordnet ist und daher auch
im zweiten Abschnitt 4b mit niedrigerem Bandzug ge-
arbeitet wird.

[0026] Vergleichtmanz.B. die Fig. 1und 2, so erkennt
man, dass die Ofenzonen 3’, 4’ bei der erfindungsge-
mafRen Ausflihrungsform insgesamt eine Lange aufwei-
sen, die grofer ist als die Lange bei der bekannten
Ausfliihrungsform nach Fig. 1. Dennochistdie freie Band-
lange nicht gréRer, da die Bandmittenregelung 7 sich
bereits an den ersten Kulhlstreckenabschnitt 4a an-
schliet. Damit lassen sich sowohl die Heizstrecke 3
als auch die Kuhlstrecke 4 gegenliber dem Stand der
Technik deutlich verlangern. Durch die Aufteilung der
Kuhlstrecke 4 entstehen jedoch Kiihlstreckenabschnitte
4a, 4b, die jeweils (deutlich) kiirzer sind als die Heiz-
strecke 3.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur kontinuierlichen Behandlung eines
Metallbandes (1), insbesondere eines Metallbandes
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung oder
aus Buntmetall oder einer Buntmetalllegierung,

mit zumindest einer Temperiervorrichtung, wel-
che als Bandschwebeofen (2) ausgebildet ist,
durch den das Metallband (1) schwebend hin-
durchgefihrt wird

und mit einer Bandlageregeleinrichtung (7), mit
der die Lage des Metallbandes (1) in der Band-
laufebene und quer zur Bandlaufrichtung
steuerbar oder regelbar ist,

wobei der Bandschwebeofen (2) zumindest ei-
ne einlaufseitige Heizstrecke (3) und eine aus-
laufseitige Kuhlstrecke (4) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bandlageregeleinrichtung (7) inner-
halb der Kiihistrecke (4) angeordnet ist,

wobei die Kuhlstrecke (4) in zumindest einen
ersten Kuhlstreckenabschnitt (4a) und einen
nachfolgenden zweiten Kuhlstreckenabschnitt
(4b) aufgeteilt ist, wobei die Bandlageregelein-
richtung (7) zwischen dem ersten Kiihistrecken-
abschnitt (4a) und dem zweiten Kihlstrecken-
abschnitt (4b) angeordnet ist,

wobei die Bandlageregeleinrichtung eine ver-
stellbare Umlenkrolle aufweist oder als solche
ausgebildet ist oder als Mehrrolleneinrichtung
ausgebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass hinter dem zweiten Kihlstreckenab-
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schnitt eine weitere Bandlageregeleinrichtung (11)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandlageregeleinrichtung
(7, 11) fur die Bandlageregelung eine verstellbare
Umlenkrolle (8), z. B. eine 90°-Umlenkrolle aufweist
bzw. als solche ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandlageregeleinrichtung
(7, 11) als Drei-Rollen-Regeleinrichtung ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischendem ers-
ten Kuhlstreckenabschnitt (4a) und dem zweiten
Kuhlistreckenabschnitt (4b) ein der Bandlagerege-
leinrichtung (7) nachgeordneter Spannrollensatz
(11) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rollen (8, 9)
der Bandlageregeleinrichtung (7) und/oder des
Spannrollensatzes (11) mit einer temperaturbestan-
digen Beschichtung versehen sind.

Verfahren zur kontinuierlichen Behandlung eines
Metallbandes mit einer Vorrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 6, wobei das Metallband zur
thermischen Behandlung schwebend durch die
Heizstrecke und die Kuhlstrecke gefiihrt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lage des Metall-
bandes mit einer innerhalb der Kihlstrecke ange-
ordneten Bandlageregeleinrichtung gesteuert oder
geregelt wird,

wobei die Bandlageregeleinrichtung zwischen ei-
nem ersten Kuhlstreckenabschnitt und einem zwei-
ten Kuhlstreckenabschnitt angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bandlage mit einer PI-Regelung
mit einem proportionalen P-Anteil und einem integ-
ralen I-Anteil geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandlageregeleinrichtung
in einem Bereich der Kihlstrecke zwischen dem
ersten Kihlistreckenabschnitt und dem zweiten
Kuhlstreckenabschnitt angeordnet ist, in welchem
die Temperatur des Metallbandes bis zu 200 °C, z. B.
100 °C bis 200 °C, vorzugsweise bis zu 150 °C, z. B
120 °C bis 150 °C betragt.

Claims

1.

Device for continuous processing of a metal strip (1),
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particularly a metal strip made of aluminium or an
aluminium alloy, or of non-ferrous metal or a non-
ferrous metal alloy,

having at least one thermal treatment appara-
tus, whichis in the form of a strip flotation furnace
(2) through which the metal strip (1) is floated,
and having a strip position adjustment device
(7), with which the position of the metal strip (1)
can be controlled or adjusted in the strip running
plane and transversely to the direction of ad-
vance of the strip,

wherein the strip flotation furnace (2) has atleast
one heating line (3) on the infeed side and one
cooling line (4) on the outfeed side,
characterised in that

the strip position adjustment device (7) is ar-
ranged in the cooling line (4)

wherein the coolingline (4) is divided into atleast
a first cooling line section (4a) and a second
cooling line section (4b) downstream therefrom,
wherein the strip position adjustment device (7)
is arranged between the first cooling line section
(4a) and the second cooling line section (4b),
wherein the strip adjustment device comprises a
movable deflection roller or has the form of such
or is in the form of a multi-roller assembly.

Device according to claim 1, characterised in thata
further strip position adjustment device (11) is ar-
ranged after the second cooling line section.

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that the strip position adjustment device (7, 11)
comprises a movable deflection roller (8), for exam-
ple a 90° deflection roller, or has the form of such for
adjusting the position of the strip.

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that the strip position adjustment device (7, 11) is in
the form of a three-roller device.

Device according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that a tension roller assembly (11)
located downstream from the strip position adjust-
ment device (7) is arranged between the first cooling
line section (4a) the second cooling line section (4b).

Device according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the rollers (8, 9) of the strip position
adjustment device (7) and/or of the tension roller
assembly (11) are furnished with a thermally resis-
tant coating.

Method for continuous processing of a metal strip
using a device according to any one of claims 1 to 6,
wherein the metal strip is passed in floating manner
through the heating line and the cooling line to under-
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go thermal processing, characterised in that the
position of the metal strip is controlled or adjusted
with a strip position adjustment device arranged in
the cooling line,

wherein the strip position adjustment device is ar-
ranged between a first cooling line section and a
second cooling line section.

Method according to either claim 7, characterised
in that strip position is adjusted with a Pl control
having a proportional P-componentand anintegral I-
component.

Method according to claim 7 or 8, characterised in
that the strip position adjustment device is arranged
in an area of the cooling line between the first cooling
line section and the second cooling line section, in
which the temperature of the metal strip reaches up
to 200°C, for example 100°C to 200°C, preferably up
to 150°C, for example 120°C to 150°C.

Revendications

Dispositif de traitement continu d’'une bande métal-
lique (1), en particulier d'une bande métallique en
aluminium ou en alliage d’aluminium ou en métal non
ferreux ou en alliage métallique non ferreux,

comportant au moins un dispositif de tempéra-
tion qui se présente sous forme d’un four oscil-
lant a bande (2) dans lequel la bande métallique
(1) est guidée en oscillant

et un dispositif de réglage de position de bande
(7) qui permet de contréler ou de régler la posi-
tion de la bande métallique (1) dans le plan de
circulation de la bande et transversalement par
rapport au sens de circulation de la bande,
danslequel le four oscillanta bande (2) présente
au moins un segment de chauffage (3) cété
entrée et un segment de refroidissement (4)
coteé sortie,

caractérisé en ce que

le dispositif de réglage de position de bande (7)
est disposé dans le segment de chauffage (4),
dans lequel le segment de refroidissement (4)
est divisé en au moins une premiére section de
segment de refroidissement (4a) et une se-
conde section de segment de refroidissement
consécutive (4b), le dispositif de réglage de
position de bande (7) étant disposé entre la
premiére section de segment de refroidisse-
ment (4a) et la seconde section de segment
de refroidissement (4b),

dans laquelle le dispositif de réglage de position
de bande présente un rouleau d’inversion ré-
glable ou est réalisé en tant que tel ou estréalisé
sous forme d’un systéme a rouleaux multiples.
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2.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un autre dispositif de réglage de position de
bande (11) est disposé derriere la seconde section
de segment de refroidissement.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le dispositif de réglage de position de
bande (7, 11) servant a régler la position de la bande
présente un rouleau d’inversion réglable (8), par
exemple unrouleau d’inversion de 90°, ou estréalisé
en tant que tel.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le dispositif de réglage de position de
bande (7, 11) estréalisé sous forme d’un dispositifde
réglage a trois rouleaux.

Dispositif selon une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que, entre la premiére section de
segment de refroidissement (4a) et la seconde sec-
tion de segment de refroidissement (4b), un jeu de
rouleaux de serrage (11) est disposé en aval du
dispositif de réglage de position de bande (7).

Dispositif selon une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que les rouleaux (8, 9) du dispositif
de réglage de position de bande (7) et/ou du jeu de
rouleaux de serrage (11) sont pourvus d’un revéte-
ment résistant aux températures extrémes.

Procédé de traitement continu d’'une bande métal-
lique a l'aide d’un dispositif selon une des revendi-
cations 1 a 6, dans lequel la bande métallique est
conduite pour traitement thermique en oscillant dans
le segment de chauffage et le segment de refroidis-
sement, caractérisé en ce que la position de la
bande métallique est contrlée ou réglée a l'aide
d’un dispositif de réglage de position de bande dis-
posé dans le segment de refroidissement,

dans lequel le dispositif de réglage de position de
bande est disposé entre une premiere section de
segment de refroidissement et une seconde section
de segment de refroidissement.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que la position de la bande est réglée par réglage Pl
avec une part P proportionnelle et une part | inté-
grale.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que le dispositif de réglage de position de
bande est disposé dans une partie du segment de
refroidissement entre la premiére section de seg-
ment de refroidissement et la seconde section de
segment de refroidissement, dans laquelle la tem-
pérature de la bande métallique va jusqu’a 200 °C,
par exemple 100 °C a 200 °C, de préférence jusqu’a
150 °C, par exemple 120 °C a 150 °C
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