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(57)  Es handelt sich um ein Verfahren zum Planie-
ren von Metallbédndern, insbesondere zum Beseitigen
von Welligkeiten und Bandsdbeln, beim Walzen
und/oder Richten und/oder Zugrecken des jeweiligen
Metallbandes unter vorgegebenem Bandzug. Das
Metallband wird mit einem Uber die Bandbreite veran-
derbaren Planiergrad um ein vorgegebenes Mal} pla-
stisch verformt. Vor oder nach dem Walzen bzw.

Verfahren zum Planieren von Metallbandern

Richten oder Zugrecken wird in dem Metallband durch
zonenweises Erwdrmen oder Abkuhlen ein Uber die
Bandbreite und ggf. vorgegebene Bandlange verander-
bares Temperaturprofil zur Beeinflussung der Zugspan-
nungsverteilung erzeugt. Durch die Verdnderung der
Zugspannungsverteilung wird der Planiergrad einge-
stellt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Planieren von Metallbédndern, insbesondere zum Beseitigen von
Welligkeiten und Bandsébeln, beim Walzen und/oder Richten und/oder Zugrecken des jeweiligen Metallbandes unter
vorgegebenem Bandzug. - Walzen meint Kaltwalzen und Dressier- bzw. Nachwalzen. Unter Richten ist beispielsweise
das Vielrollenrichten oder Streckbiegerichten zu verstehen. Auerdem umfafit die Erfindung das Planieren von Ble-
chen und Tafeln aus Metall.

[0002] Mit den bekannten Verfahren zum Planieren von Metallbéandern durch Walzen, Richten und/oder Zugrecken
lassen sich insbesondere Welligkeiten oder Bandsabel kaum vollstandig beseitigen, so dal eine ideale Planlage nur
selten erreicht wird. Ideale Planlage meint, dal} alle Bandstreifen Giber die Bandbreite gleich lang sind, wenn das Band
unbelastet ist und die Temperatur im Band konstant ist. Unplanheiten, die nicht auf Langenunterschieden einzelner
Bandstreifen, sondern auf Restbiegemomenten beruhen, wie z. B. Krimmungen in Langs- und/oder Querrichtung
(Coilset bzw. Crossbow) sollen an dieser Stelle unberiicksichtigt bleiben. Ebenso werden auch Sekundareffekte auf-
grund ungleichmaRig in der Bandebene verteilter Querspannungen hier nicht behandelt. Die Restwelligkeiten nach
dem Kaltwalzen betragen typischerweise bis zu 100 I-Units, nach dem Dressier- bzw. Nachwalzen bis zu 30 I-Units und
nach dem Richten bis zu 10 I-Units. Dabei entspricht eine I-Unit einem Langenunterschied zweier Bandstreifen im
Metallband von 10 um/m. Die Planlage ist z. B. off-line auf Planheitsmeftischen oder on-line mit Planheitsmef3rollen
meRbar. Durch moderne Walztechnologien mit Stellgliedern zur Verbesserung der Planlage (Walzenbiegung oder Wal-
zenaxialverschiebung) wird die Planheit der Bander Uiber Planheitsregelungen weiter verbessert. Eine ideale Planlage
bzw. eine nahezu ideale Planlage ist jedoch nach wie vor nicht erreichbar.

[0003] Im Ubrigen ist es beim Walzen von Metallbédndern bekannt, zum Verbessern der Planheit die Walzspaltgeo-
metrie Uber die Breite der Walzen zu verandern, indem eine zonenweise thermische Beeinflussung tGber eine Mehrzahl
von im Walzbereich angeordneten Heizelementen erfolgt. In diesem Zusammenhang wird auch die Mdglichkeit
beschrieben, das Metallband selbst durch Zuflihrung von Warmeenergie zu beeinflussen, so dafl durch Warmedeh-
nungen dickere Metallbandldngszonen entstehen, die starker als die Ubrigen Langszonen beim Walzvorgang beeinfludt
werden (vgl. DE 27 43 130). Durch diese Malihahmen sind jedoch die Probleme, die sich im Zuge des Beseitigens von
Welligkeiten und Bandséabeln ergeben, nicht malRgebend beeinflult worden.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art derart weiterzubil-
den, daf sich die Planheit des Metallbandes auf einfache und zugleich kostenglinstige Weise verbessern laf3t und ins-
besondere Welligkeiten und/oder Bandsébel nahezu vollstandig unterdrickt werden.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung ein Verfahren zum Planieren von Metallbandern, insbesond-
ere zum Beseitigen von Welligkeiten und Bandsabeln, beim Walzen und/oder Richten und/oder Zugrecken des jeweili-
gen Metallbandes unter vorgegebenem Bandzug, wobei

- das Metallband mit einem Uber die Bandbreite veranderbaren Planiergrad um ein vorgegebenes Mal} plastisch ver-
formt wird,

- in dem Metallband durch zonenweises Erwdrmen oder Abkiihlen ein Uber die Bandbreite und ggf. vorgegebene
Bandlange veranderbares Temperaturprofil zur Beeinflussung der Zugspannungsverteilung erzeugt wird,

- und der Planiergrad durch die Verdnderung der Zugspannungsverteilung eingestellt wird.

[0006] Dabei kann das Temperaturprofil vor dem Walzen und/oder Richten und/oder Zugrecken des Metallbandes
erzeugt werden. Es besteht aber auch die Mdglichkeit, da das Temperaturprofil nach dem Walzen und/oder Richten
und/oder Zugrecken des Metallbandes erzeugt wird. - Die Erfindung geht zunachst von der Erkenntnis aus, daR die
zonenweise Erwarmung des Metallbandes durch die thermische Ausdehnung nicht nur zu einer Anderung der Dicke
des Metallbandes sondern vor allem zu einer Anderung der Zugspannungsverteilung im Metallband fiihrt. So 14Rt sich
beispielsweise durch lokale Erwarmung die Zugspannung lokal verringern. Da aber ein Zusammenhang zwischen dem
Planiergrad (z. B. dem Dressiergrad oder Streckgrad) und der Zugspannung besteht, 1aRt sich der Planiergrad iber die
Bandbreite gezielt manipulleren.

[0007] Der Erfindungsgedanke soll im folgenden am Beispiel des Dressierwalzens erlautert werden. Ein Metall-
band mit Welligkeiten im Randbereich weist im Randbereich regelmaRig eine erhohte plastische Dehnung auf, wah-
rend in der Bandmitte die plastische Dehnung allenfalls gering oder gar nicht vorhanden ist. Im Zuge des
Dressierwalzens wird das Band lber die Bandbreite plastisch geléangt, und zwar mit einem uber die Bandbreite veran-
derlichen Dressiergrad. So erfolgt z. B. in der Bandmitte eine stérkere plastische Langung, wahrend in den Randberei-
chen mit groRer plastischer Dehnung eine geringere oder gar keine plastische Langung erfolgt. Die Differenz zwischen
plastischer Dehnung im Randbereich und in der Bandmitte nimmt durch das Dressierwalzen folglich ab, so da die Wel-
ligkeiten verringert werden. Eine Uber die gesamte Bandbreite konstante plastische Dehnung a3t sich aber nicht errei-
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chen, weil sich der Dressiergrad mit den bekannten mechanischen Mitteln nicht beliebig einstellen IaRt. Hier setzt nun
die Erfindung ein. Werden beispielsweise die Randbereiche starker erwadrmt als die Bandmitte, so nimmt die Zugspan-
nung in den Randbereichen ab. Der Dressiergrad steigt aber bei konstanter Walzkraft mit zunehmender Zugspannung
an. Daraus ergibt sich unmittelbar, dal? der Dressiergrad in den erwdrmten Randbereichen abnimmt. Dementspre-
chend laRt sich eine Verteilung des Dressiergrades Uber die Bandbreite erzeugen, die mit lediglich mechanischen Mit-
teln nicht erreichbar ist. Folglich werden die Welligkeiten weiter verringert. Weitere Einzelheiten sind in der
Figurenbeschreibung aufgefiihrt. Die am Beispiel des Dressierwalzens erlauterte Erfindung IaRt sich ohne weiteres
auch beim Streckbiegerichten oder Zugrecken verwirklichen, denn auch hier hangt die plastische Verlangerung bzw.
der Streckgrad von der Zugspannung ab.

[0008] Im Rahmen der Erfindung kann das Temperaturprofil auch vor dem Aufwickeln des Metallbandes erzeugt
werden. Dieses ist insbesondere bei Metallbandern aus Legierungen mit Tendenz zum Kriechen und z. B. positivem
Dickenprofil zweckmafig. Wird ein solches Band unter Zug aufgewickelt, so konzentriert sich der Zug auf die Band-
mitte. Im aufgewickelten Coil entstehen - bei herkdmmlichen Methoden - hohe Tangential- und Radialspannungen, wel-
che die Kriech-Streck-Grenze iberschreiten kdnnen. Werden die Bander einige Zeit spater wieder abgewickelt, sind sie
mit Mittenschusseln behaftet. Wird nun vor dem Aufwickeln das Band in der Mitte erwarmt oder an den Randern abge-
kihlt, so wird die Zugspannung in der Bandmitte und somit die Bandspannung im Coil reduziert.

[0009] Nach bevorzugter Ausfuhrungsform wird die Temperaturverteilung des Metallbandes einlaufseitig oder aus-
laufseitig Uber die Bandbreite gemessen. Das in dem Metallband zu erzeugende Temperaturprofil wird in Abhéangigkeit
von der gemessenen Temperaturverteilung gesteuert oder geregelt. Auf diese Weise wird sichergestellt, daf} die Tem-
peraturverteilung im Metallband auch tatséchlich der gewlinschten Temperaturverteilung entspricht. Folglich 1aRt sich
die Planheit des Metallbandes durch die Steuerung oder Regelung weiter verbessern. Dabei kann eine traversierende
Temperaturmessung Uber die Bandbreite vorgenommen werden. In zweckmafiger Weise wird die einlaufseitige oder
auslaufseitige Messung der Temperaturverteilung zur Soll-Ist-Kontrolle der Planheitsregelung nahe an einer Planheits-
mefistelle, z. B. einer Planheitsmefrolle oder berlihrungslos mittels eines oder mehrerer traversierender Pyrometer
vorgenommen.

[0010] Nach bevorzugter Weiterbildung wird das Temperaturprofil nach dem Walzen und/oder Richten und/oder
Zugrecken durch zonenweises Abkuhlen oder Erwarmen des Metallbandes vergleichmaRigt. Demzufolge kann ein pla-
nes Band aufgewickelt werden.

[0011] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung werden eine oder mehrere das Metallband kontaktierende
Walzen und/oder Rollen zum Konstanthalten der Walzentemperatur und/oder Rollentemperatur Gber die Bandbreite
erwarmt oder gekuhlt. Auf diese Weise wird verhindert, dal sich auf den Walzen bzw. Rollen ein inhomogenes Tempe-
raturprofil einstellt, welches zu einer veranderten Walzspaltgeometrie fiihren wiirde. In diesem Zusammenhang wird
nochmals darauf hingewiesen, dal} es bei dem erfindungsgemafRen Verfahren nicht darum geht, durch lokale Erwar-
mung des Metallbandes die Walzspaltgeometrie zu beeinflussen. Vielmehr wird durch die Erwdrmung bzw. Abkihlung
die Spannungsverteilung im Metallband und damit der Planiergrad beeinfluf3t.

[0012] Im Gbrigen wird noch darauf hingewiesen, dalk das Walzen oder Richten auch ohne Bandzug erfolgen kann,
z. B. bei Tafeln oder Blechen, bei welchen die mittlere Zugspannung 0 ist. - Das zonenweise Erwarmen des Metallban-
des erfolgt bevorzugt beriihrungsfrei, beispielsweise induktiv.

[0013] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 ausschnittsweise eine Bandbehandlungsanlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfah-
rens,

Fig.2und 3 die Dehnungsverteilungen in einem Metallband mit Gber die Bandbreite konstanter Bandtemperatur
vor dem Walzen,

Fig. 4 und 5 die Dehnungsverteilungen in einem Metallband mit Uber die Bandbreite konstanter Bandtemperatur
nach dem Walzen,

Fig. 6 und 7 die Dehnungsverteilungen in einem Metallband mit einem Uber die Bandbreite veranderbaren Tempe-
raturprofil vor dem Walzen,

Fig. 8und 9 die Dehnungsverteilungen in dem Metallband gemaR Fig. 5 und 6 nach dem Walzen,
Fig. 10 die Abhangigkeit des Dressiergrades von der Zugspannung bei konstanter Walzkraft,

Fig. 11 die Abhangigkeit des Streckgrades von der Zugspannung beim Streckbiegerichten oder Zugrecken.
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[0014] In Fig. 1 ist ausschnittsweise eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens zum
Planieren von Metallb&ndern dargestellt. Mit dieser Vorrichtung lassen sich insbesondere Welligkeiten und Bandsabel
im Zuge des Dressierwalzens unter Bandzug beseitigen. Dazu durchlauft das Metallband 1 ein Dressiergertist 2, wobei
das Metallband 1 in dem Dressiergerist 2 mit einem Uber die Bandbreite veranderbaren Dressiergrad um ein vorgege-
benes Mal} plastisch verformt wird. In dem Metallband 1 wird durch zonenweises Erwarmen bzw. Abkuhlen ein ber
die Bandbreite veranderbares Temperaturprofil zur Beeinflussung der Zugspannungsverteilung erzeugt. Dazu sind
mehrere Uber die Bandbreite verteilte Heizelemente 3 vorgesehen. Durch das Temperaturprofil und die damit verbun-
dene Veranderung der Zugspannungsverteilung 18Rt sich der Dressiergrad gezielt manipulieren. In Fig. 1 ist erkennbar,
dal die Heizelemente 3 einlaufseitig angeordnet sind, d. h. das Temperaturprofil wird vor dem Dressierwalzen des
Metallbandes 1 erzeugt. Das Heizen erfolgt dabei induktiv. AuRerdem wird die Temperaturverteilung des Metallbandes
1 einlaufseitig Uber die Bandbreite gemessen. Das in dem Metallband 1 zu erzeugende Temperaturprofil wird dann in
Abhangigkeit von der gemessenen Temperaturverteilung gesteuert oder geregelt. Dazu sind entsprechende Tempera-
turmeRvorrichtungen 4 vorgesehen, die Uber eine Steuer- und/oder Regeleinheit 5 mit den Heizelementen 3 verbunden
sind. Im Ausflihrungsbeispiel wird eine traversierende Temperaturmessung Uber die Bandbreite vorgenommen. Dabei
ist die TemperaturmeRvorrichtung 4 als traversierendes Pyrometer ausgebildet. Zur Soll-Ist-Kontrolle der Planheitsre-
gelung kann die Messung der Temperaturverteilung aber auch nahe einer PlanheitsmefRstelle 6, z. B. einer Planheits-
mefrolle 6 erfolgen. Nach dem Dressierwalzen wird das Temperaturprofil durch zonenweises Abkiihlen bzw. Erwarmen
des Metallbandes wieder vergleichmaRigt. Dazu sind auslaufseitig weitere Heizelemente 7 vorgesehen, die wiederum
Uber eine Steuer- und/oder Regeleinheit 8 mit einer TemperaturmeRvorrichtung 9 verbunden sind. Schliellich zeigt Fig.
1, dal® mehrere der das Metallband 1 kontaktierenden Walzen 10 des Dressiergeriistes 2 zum Konstanthalten der Wal-
zentemperatur UGber die Bandbreite erwarmt oder gekihlt werden. Dazu sind im Bereich der Walzen 10 des Dressier-
gerustes 2 weitere Heizelemente 11 angeordnet.

[0015] Zur Verdeutlichung der Erfindung soll zunachst ein herkdmmliches Verfahren zum Planieren von Metallban-
dern im Zuge des Dressierwalzens bei Giber die Breite konstanter Bandtemperatur anhand der Fig. 2 bis 5 erlautert wer-
den. Das zu planierende Metallband hat zunachst vor dem Walzen ausgepragte Randwellen, d. h. die plastische
Dehnung istim Randbereich des Bandes grofer als in der Bandmitte. Dazu wird auf Fig. 2 verwiesen, die die Verteilung
der (relativen) plastischen Dehnung Ae,, o(y) Uber die Bandbreite B vor dem Walzen zeigt. Da das Metallband unter Zug
durch das DressiergerUst lauft, ergibt sich die Gesamtdehnung gyes (y) aus der Summe der plastischen Dehnung
Agp o(y) und der elastischen Dehnung &g o(y). Dabei ist der Bandzug so hoch, daB alle Bandstreifen unter Zugspan-
nung stehen und die Gesamtdehnung g4¢5 o(y) lber die Bandbreite konstant ist. Deshalb ergibt sich die Verteilung der
elastischen Dehnung &g o(y) Uber die Bandbreite unmittelbar aus der Verteilung der plastischen Dehnung Ae,, o(y) (vgl.
Fig. 3). Die mittlere Zugdehnung ez im Metallband ergibt sich aus dem Bandzug F, der Bandbreite B und der Band-
dicke S:

€,=06,E=F,/ (B+S+E),

wobei E das Elastizitadtsmodul ist.

[0016] Lauft das Metallband nun in das Dressiergerist ein, so wird das Metallband durch das Dressierwalzen Gber
die Breite plastisch gemaR dem Dressiergrad ep(y) gelangt. Die Verteilung des Dressiergrades ep(y) Uber die Band-
breite ist Fig. 4 zu entnehmen. In Fig. 4 ist auch die urspriingliche plastische Dehnung Ag;, , (y) eingezeichnet. Das
Metallband steht nach wie vor unter Zug, so daB die Gesamtdehnung g4 4(y) konstant ist:

8ges:] (y) =€ D(Y) + Ag plyo(y) + 8e|,1 (y) = const.

[0017] Durch die plastische Langung im Zuge des Dressierwalzens stellt sich nun die gednderte plastische Deh-
nung Agp, 1(y) ein, die sich unmittelbar aus der neuen Verteilung der elastischen Dehnung Agg 1(y) ergibt.

[0018] Fig. 4 macht deutlich, daf® durch das Dressieren mit dem Dressiergrad ep(y) in der Bandmitte eine starkere
Langung erfolgt als in den Randbereichen. Dementsprechend ergibt sich die neue plastische Dehnung Agp, 4(y) mit
einem Uber die Bandbreite flacheren Verlauf als der der urspriinglichen plastischen Dehnung Ae;,| o(y). Dieses wird ins-
besondere aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 2 und 5 deutlich. Im Ergebnis wurden die Randwellen durch
das Dressierwalzen verringert, aber nicht vollstandig beseitigt. Eine vollstdndige Beseitigung ist mit den herkémmlichen
Verfahren deshalb nicht mdéglich, weil die Verteilung des Dressiergrades ep(y) mit mechanischen Mitteln nicht beliebig
variierbar ist. Im Ausfiihrungsbeispiel sei angenommen, daf} die Stellbereiche der Planheitsstellglieder voll ausgenutzt
wurden.

[0019] Der Erfindungsgedanke wird nun anhand der Fig. 6 bis 9 naher erlautert. Dazu wird zunachst auf die Fig. 6
verwiesen, die im linken Bereich nochmals die plastische Dehnung Aepl,o(y) des zu planierenden Metallbandes zeigt. In
diesem Metallband wird nun durch zonenweises Erwarmen ein Uber die Bandbreite veranderbares Temperaturprofil
erzeugt. Dieses Temperaturprofil flihrt zu einem thermischen Dehnungsprofil &y, o(y), wie es im rechten Bereich der Fig.
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6 dargestellt ist. Infolge der Erwérmung des Metallbandes im Randbereich nimmt die Zugspannung 67 in den Rand-
streifen ab. Fig. 10 [aRt nun erkennen, dafl’ ein Zusammenhang zwischen der Zugspannung 6z im Metallband und dem
Dressiergrad ep besteht. So wird unmittelbar deutlich, daf® der Dressiergrad ep mit zunehmender Zugspannung 6,
linear ansteigt, und zwar bei konstanter Walzkraft F\y. Dementsprechend stellt sich in den erwédrmten Randbereichen
des Metallbandes ein verringerter Dressiergrad ep ein. Der durch die neue Zugspannungsverteilung eingestellte Dres-
siergrad ep(y) ist in Fig. 8 eingezeichnet, zusammen mit der urspriinglichen plastischen Dehnung Aepho(y) sowie der
neuen elastischen Dehnung &g 1(y). Die resultierende plastische Dehnung Agp, 1(y) nach dem Dressierwalzen ergibt
sich wiederum aus der Summe der urspringlichen plastischen Dehnung Ae,, ,(y) und dem Dressiergrad ep(y). Insbe-
sondere Fig. 9 zeigt, daB die plastische Dehnung A, 1(y) im Randbereich weiter verringert wurde, so dal® die Rand-
welligkeiten nahezu vollstandig beseitigt worden sind. Die thermische Dehnung &y, 1(y) nach dem Walzen entspricht in
etwa der thermischen Dehnung gy, o(y) vor dem Walzen.

[0020] SchlieBlich zeigt Fig. 11, daR nicht nur der Dressiergrad ep, sondern auch der Streckgrad eg; beim Streck-
biegerichten oder Zugrecken von der Zugspannung 6z abhangt, so daf sich die vorstehenden Uberlegungen ohne wei-
teres auf das Richten oder Zugrecken Ubertragen lassen.

[0021] Eine quantitative Abschatzung zeigt, dal® sich mit dem erfindungsgemafien Verfahren Randwelligkeiten
theoretisch vollstéandig beseitigen lassen. Dazu wird von einer Randwelligkeit bei konstanter Bandtemperatur nach dem
Walzen von 20 I-Units ausgegangen. Die mittlere Zugspannung o betrage 80 MPa. Die Abhangigkeit des Dressiergra-
des ep von der Zugspannung 6z sei 0,1 % pro 50 MPa. Das Elastizitdtsmodul E des Metallbandes betrage 200.000
MPa. Die thermische Dehnung des Metallbandes betragt Agy, = 105/°C. Erfolgt nun eine Erwarmung der Randstreifen
um Agy, = 5 °C, so sinkt die Zugspannung 6z in den Randstreifen im Vergleich zur Bandmitte durch die Erwarmung um
G,=Aey, *E=5" 107 * 200.000 MPa = 10 MPa . Dementsprechend verringert sich der Dressiergrad e am Rand
des Metallbandes um 0,02 %. Das entspricht einem Wert von 20 * 107 und folglich 20 I-Units im Vergleich zur Mitte.
Das bedeutet, daR die Welligkeiten im Randbereich des Metallbandes theoretisch vollstandig eliminiert werden. Es ist
allerdings zu bericksichtigen, daB3 sich die Dicke des in den Walzspalt einlaufenden Metallbandes im Randbereich
auch um einen Faktor 5 * 10 erhéht hat, so daf sich bei konstanter Walzspaltgeometrie ein geringfligig hdherer Dres-
siergrad ergibt. Dieser Effekt ist jedoch vernachlassigbar klein, so daf3 sich mit dem erfindungsgemafRen Verfahren
Welligkeiten oder Bandsabel im Randbereich tatséchlich nahezu vollstandig eliminieren lassen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Planieren von Metallbandern, insbesondere zum Beseitigen von Welligkeiten und Bandsabeln,
beim Walzen und/oder Richten und/oder Zugrecken des jeweiligen Metallbandes unter vorgegebenem Bandzug,

wobei

- das Metallband mit einem Uber die Bandbreite veranderbaren Planiergrad um ein vorgegebenes Mal} plastisch
verformt wird,

- in dem Metallband durch zonenweises Erwérmen oder Abkiihlen ein Uber die Bandbreite und ggf. vorgege-
bene Bandlange veranderbares Temperaturprofil zur Beeinflussung der Zugspannungsverteilung erzeugt wird,

- und der Planiergrad durch die Verdnderung der Zugspannungsverteilung eingestellt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl das Temperaturprofil vor dem Walzen und/oder Richten
und/oder Zugrecken des Metallbandes erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® Temperaturprofil nach dem Walzen und/oder Richten
und/oder Zugrecken des Metallbandes erzeugt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® das Temperaturprofil vor dem Aufwickeln des Metall-
bandes erzeugt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dall die Temperaturverteilung des Metall-
bandes einlaufseitig oder auslaufseitig Gber die Bandbreite gemessen wird und das in dem Metallband zu erzeu-
gende Temperaturprofil in Abhangigkeit von der gemessenen Temperaturverteilung gesteuert oder geregelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal} eine traversierende Temperaturmessung Uber die
Bandbreite vorgenommen wird.
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Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, da die einlaufseitige oder auslaufseitige Messung
der Temperaturverteilung zur Soll-Ist-Kontrolle der Planheitsregelung nahe an einer Planheitsmef3stelle, z. B. einer
PlanheitsmefRrolle oder beriihrungslos mittels eines oder mehrerer traversierender Pyrometer vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daRR das Temperaturprofil nach dem Wal-
zen und/oder Richten und/oder Zugrecken durch zonenweises Abkiihlen oder Erwdarmen des Metallbandes ver-
gleichmagigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR eine oder mehrere der das Metallband
kontaktierenden Walzen und/oder Rollen zum Konstanthalten der Walzentemperatur und/oder Rollentemperatur
Uber die Bandbreite erwarmt oder gekihlt werden.
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