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(57)  Eshandelt sich um eine Vorrichtung und um ein
Verfahren zum Planieren von Metallbandern (1), insbe-
sondere dunnen Metallbdndern aus z. B. Aluminiumle-
gierungen, im Zuge des Walzens, Richtens und/oder
Zugreckens, mit zumindest einem Spannrollensatz

Vorrichtung und Verfahren zum Planieren von Metallbéandern

(2,3,6) mit zumindest zwei Spannrollen (7,8). Diese Vor-
richtung ist dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ei-
ne der Spannrollen (7,8) des Spannrollensatzes (2,3,6)
in der Bandlaufebene (B) und/oder quer zur Bandlaufe-
bene (B) verschwenkbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Planieren von Metallb&ndern, insbeson-
dere dinnen Metallb&ndern, im Zuge des Walzens, Rich-
tens und/oder Zugreckens. Eine solche Vorrichtung
weist zumindest einen Spannrollensatz mit zumindest
zwei Spannrollen auf. Dinne Bander meint im Rahmen
der Erfindung insbesondere Metallbander einer Dicke
von 0,05 mm bis 1 mm, vorzugsweise 0,1 mm bis 0,5
mm. Metallbdnder meint insbesondere Bander aus Alu-
miniumlegierungen.

[0002] Metallbander und insbesondere diinne Metall-
bander missen nach heutigem Standard immer héhere
Anforderungen an die Bandplanheit bei h6chster Qualitat
der Bandoberflache erfiillen. In diesem Zusammenhang
kennt man verschiedene Verfahren zum Planieren von
Metallbandern, z. B. das Walzen (insbesondere Dres-
sierwalzen), das Richten (insbesondere Streckbiege-
richten) und das Zugrecken. Die dazu eingesetzten Vor-
richtungen weisen haufig einen Einlaufspannrollensatz
zum Zugaufbau und einen Auslaufspannrollensatz zum
Zugabbau auf. Dieses gilt insbesondere fiir das Streck-
biegerichten und Zugrecken sowie fiir das Dressieren im
Falle von Inline-Dressierverfahren. Beim Dressierwalzen
ist dann zwischen diesen Spannrollensatzen das Dres-
sierwalzgerlst angeordnet, wahrend beim Streckbiege-
richten zwischen diesen Spannrollensatzen die Streck-
biegeeinheit vorgesehen sein kann. Bei einer Zugreck-
vorrichtungistzwischen dem Einlaufspannrollensatz und
dem Auslaufspannrollensatz Ublicherweise zumindest
ein weiterer Spannrollensatz als Zugreckrollensatz vor-
gesehen.

[0003] Mit dem bekannten Verfahren zum Planieren
von Metallbandern durch Walzen, Richten und/oder Zug-
recken lassen sich insbesondere Welligkeiten (Randwel-
len und Mittenwellen) oder Bandsébel sowie zur Band-
mitte unsymmetrische Planlageprofile kaum vollstandig
beseitigen, so dass eine ideale Planlage nur selten er-
reicht wird. Um die Planlage weiter zu verbessern ist es
bekannt, zum Beseitigen von Welligkeiten und Bandsé-
beln, z. B. beim Dressierwalzen ein Uber die Bandbreite
veranderbares Temperaturprofil zur Beeinflussung der
Zugspannungsverteilung zu erzeugen, so dass sich der
Planiergrad durch die Veranderung der Zugspannungs-
verteilung einstellen lasst (vgl. DE 199 33 610 A1).
[0004] AuRerdem istes zum Verringern von Randwel-
len oder Mittenschisseln im Zuge des Planierens von
Metallbandern vorgeschlagen worden, bei einem Spann-
rollensatz eine einstellbare Kontur mit z. B. konvexer Au-
Renwdlbung und/oder konkaver Innenwdlbung vorzuse-
hen (vgl. EP 0 587 995 A1).

[0005] Ferner kennt man eine Vorrichtung zum Biege-
richten von Metallband mit parallel zueinander angeord-
neten Flhrungsrollen und einer in dem Zwickel zweier
Fuhrungsrollen angeordneten Richtrolle, bei der das
Band die Richtrolle zwischen zwei Beruhrungslinien
formschlissig umschlingt, 1&ngs derer die Fihrungsrol-
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len Uber das Band in mittelbarer Bertihrung mit der Richt-
rolle stehen. Um die Eintauchtiefe und damit auch den
von den Richtrollenradien bzw. den Berihrungslinien be-
stimmten Umschlingungswinkel in Abhangigkeit von der
Banddicke und der Festigkeit des Bandwerkstoffes &n-
dern zu kdnnen, sind die Stitzrollen, die Flhrungsrolle
und die Richtrolle auf einer gemeinsamen Konsole ge-
lagert, die sich um einen Drehpunkt verschwenken Iasst
(vgl. DE 197 08 488 A1). Durch diese MaRnahmen wird
die Zugspannungsverteilung tber die Bandbreite nicht
variiert, so dass sich auch der Planiergrad nicht Gber die
Bandbreite variieren lasst.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Planieren von Metallbédndern der ein-
gangs beschriebenen Art derart weiterzubilden, dass
sich die Planheit des Bandes auf einfache und zugleich
kostenglinstige Weise verbessern lasst. Insbesondere
sollen Randwellen, Mittenwellen und/oder Bandsabel
nahezu vollstandig unterdriickt werden.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einer gattungsgemafien Vorrichtung der eingangs
beschriebenen Art, dass zumindest eine der Spannrollen
des Spannrollensatzes zur Beeinflussung des Planier-
grades Uber die Bandbreite in der Bandlaufebene und/
oder quer bzw. senkrecht zur Bandlaufebene ver-
schwenkbar ist. Eine solche Spannrolle ist iblicherweise
beidseitig in Lagerstellen drehbar gelagert. In diesem
Falle schlagt die Erfindung vor, dass die Position einer
Lagerstelle oder beider Lagerstellen und folglich die Po-
sition eines Achsen- bzw. Wellenendes oder beider Ach-
sen- bzw. Wellenenden einer Spannrolle in der Bandlau-
febene und/oder quer zur Bandlaufebene einstellbar ist.
In einer Walzanlage, z. B. Dressieranlage kann es sich
um eine oder auch um mehrere Rollen des Einlaufspann-
rollensatzes und/oder des Auslaufspannrollensatzes
handeln. Gleiches gilt fir eine Richtvorrichtung, z. B.
Streckbiegerichtvorrichtung. Im Falle einer Zugreckan-
lage, bei der zwischen dem Einlaufspannrollensatz und
dem Auslaufspannrollensatz (blicherweise ein oder
auch mehrere weitere Spannrollensatze unter Bildung
von Reckzonen vorgesehen sind, ist es zweckmaRig,
wenn eine oder mehrere dieser Spannrollen des Zug-
reckrollensatzes erfindungsgeman verstellbar sind.
[0008] Dabei geht die Erfindung von der Erkenntnis
aus, dass sich durch die einstellbare Schiefstellung bzw.
Schragstellung einer Spannrolle der Planiergrad beein-
flussen bzw. eine Uber die Bandbreite variabler Planier-
grad einstellen lasst. So lasst sich z. B. beim Walzen
bzw. Dressieren oder Richten bzw. Streckbiegerichten
zwischen den Spannrollensatzen die Zugspannungsver-
teilung innerhalb des Metallbandes beeinflussen und ei-
ne Uber die Bandbreite variable Zugspannungsverteilung
einstellen. Erfolgt beispielsweise eine Schiefstellung in-
nerhalb der Bandlaufebene, so hat dieses zur Folge,
dass die eine Seite des Bandes "strammer" und die an-
dere Seite "lockerer" wird, d. h. an einer der Bandkanten
erhohtsich die Bandzugspannung, ander anderen Band-
kante verringert sie sich. Da die beschriebenen Prozesse
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(insbes. Walzen und Richten) empfindlich von der Zugs-
pannungsverteilung bzw. Bandzugspannung abhangen,
lassen sich durch einstellbare Schiefstellung innerhalb
der Bandlaufebene insbesondere einseitige Planlage-
fehler wie z. B. einseitige Randwellen, Bandsébel oder
zur Bandmitte unsymmetrische Planlageprofile eliminie-
ren. Im Rahmen der Erfindung besteht jedoch nicht nur
die Mdglichkeit, die jeweilige Spannrolle in der Bandlau-
febene zu verschwenken, sondern alternativ oder ergan-
zend kann die Spannrolle auch quer zur Bandlaufebene
bzw. senkrecht zur Bandlaufebene verschwenkt werden.
Bandlaufebene meint dabei stets die Bandlaufebene in
der jeweiligen Verformungszone. Durch Verschwenken
einer Spannrolle senkrecht zur Bandlaufebene wird die
Bandzugspannungsverteilung ebenfalls beeinflusst, da
die Bandrander gegeniiber der Bandmitte strammer wer-
den, d. h. im Bereich der Bandmitte erh6ht sich die Band-
zugspannung gegeniber den beiden Bandkanten. Eine
solche Verstellung kann daher zur Kompensation von
Mittenwelligkeiten benutzt werden. Beim Walzen und
Richten, bei welchem die Bandzugspannung zwischen
den Spannrollensatzen Ublicherweise unterhalb der
Streckgrenze liegt, wird durch die beschriebene Schief-
stellung bzw. Winkelverstellung die Zugspannungsver-
teilung und damit dann der Planiergrad beeinflusst. Doch
auch beim Zugrecken, bei welchem die Bandzugspan-
nung in der Reckzone im Bereich der Streckgrenze liegt,
wird der Planiergrad durch die Schiefstellung bzw. Win-
kelverstellung einer oder mehrerer Walzen beeinflusst.
Sowird die Zugspannungsverteilung unter Annahme ide-
alplastischer Bedingungen in der Reckzone durch die
Schiefstellung zwar nicht beeinflusst. Dennoch hangt
auch der Planiergrad beim Zugrecken von der Winkel-
stellung der Rolle ab, da diese unmittelbar die plastische
Dehnungsverteilung und damit die plastische Bandver-
langerung Uber die Bandbreite variabel beeinflusst.
[0009] Die Erfindung umfasst Ausflihrungsformen, bei
welchen lediglich eine Rolle eines Spannrollensatzes
verstellt bzw. verschwenkt wird. Es liegt aber auch im
Rahmen der Erfindung, dass mehrere Rollen innerhalb
eines Spannrollensatzes, z. B. beide Rollen eines S-Rol-
lenpaares verstellt werden.

[0010] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
istvorgesehen, dass das Metallband um die verschwenk-
bare Spannrolle mit einem Umschlingungswinkel von zu-
mindest 45° gefiihrtist, da ab einem Umschlingungswin-
kel von 45° (oder mehr) der gewtinschte Effekt, ndmlich
die Beeinflussung des Planiergrades durch Verschwen-
ken der Rolle deutlich hervortritt. Bevorzugt wird ein Um-
schlingungswinkel von zumindest 90° bzw. mehr als 90°
gewahlt. Nach einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform betrégt der Umschlingungswinkel im Bereich
der verschwenkbaren Rolle zumindest 180°.

[0011] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Vorrichtung zumindest eine
Planheitsmessvorrichtung aufweist, die z. B. dem
Spannrollensatz nachgeordnet sein kann. Eine solche
Planheitsmessvorrichtung ist erfindungsgeman mit einer
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Steuer- und/oder Regelvorrichtung verbunden, welche
wiederum mit der verstellbaren Spannrolle zusammen-
wirkt. Durch eine nachfolgende Messung der Zugspan-
nungsverteilung im Band nach dem Walzen oder nach
dem Richten oder nach dem Zugrecken kann ein ge-
schlossener Planheitsregelkreis realisiert werden.
[0012] Zum Einstellender Schieflage bzw. Schraglage
bzw. zur Positionierung der beiden Lagerstellen einer
solchen Spannrolle kénnen den beiden Lagerstellen je-
weils ein separater oder auch mehrere separate Stellan-
triebe zugeordnet sein. Bei diesen Stellantrieben kann
es sich um hydraulische (oder auch pneumatische) Zy-
linderkolbenanordnungen, um elektromotorische Stell-
triebe oder dergleichen handeln. Dabei ist es zweckma-
Rig, wenn diese Stellantriebe von der beschriebenen
Steuer- und/oder Regeleinheit ggf. unter Bericksichti-
gung von Planheitsmessergebnissen angesteuert wer-
den.

[0013] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zum Planieren von Metallbandern im Zuge des Wal-
zens, Richtens und/oder Zugreckens. Ein derartiges Ver-
fahren wird vorzugsweise mit einer Vorrichtung der be-
schriebenen Art durchgefuihrt, wobei das unter Bandzug
stehende Metallband zumindest bereichsweise plastisch
verformt wird. Dabei schlagt die Erfindung vor, dass
durch Verschwenken zumindest einer Spannrolle ein
Uber die Bandbreite variabler Planiergrad eingestellt
wird. Im Falle des Walzens (z. B. Dressierwalzens) oder
Richtens (z. B. Streckbiegerichtens) beeinflusst das Ver-
schwenken die Zugspannungsverteilung iber die Band-
breite und damit den Planiergrad. Im Falle des Zugrek-
kens beeinflusst das Verschwenken direkt die plastische
Bandverlangerung bzw. die plastische Dehnungsvertei-
lung. Die Spannrolle wird dabei z. B. in der Bandlaufe-
bene und/oder quer bzw. senkrecht zur Bandlaufebene
verschwenkt und folglich verkippt bzw. schrag gestellt.
Die Spannrolle wird dabei um eine Schwenkachse ver-
schwenkt, welche (im Wesentlichen) senkrecht auf die
Rotationsachse der Spannrolle steht. Die Spannrolle
(bzw. deren Achse) kann dabei zum Einstellen der Zugs-
pannungsverteilung um einen Winkel von 0 bis 5°, vor-
zugsweise 0 bis 3°, verschwenkt werden. Dazu kann die
Spannrolle im Bereich einer Lagerstelle oder auch im
Bereich beider Lagerstellen um einen Weg von 0 bis 2
mm, z. B. 0 bis 1 mm verstellt werden. Vorzugsweise
wird (nach dem Planieren des Bandes) die Planheit des
Bandes ermittelt, z. B. mit einer Planheitsmessrolle oder
dergleichen und die Einstellung der Spannrolle wird dann
in Abhangigkeit von der ermittelten Planheit gesteuert
und/oder geregelt.

[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich Ausflihrungsbeispielen darstellenden Zeich-
nungen naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1  eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Pla-
nieren von Metallbdndern im Wege des Wal-
zens in einer schematischen Seitenansicht,
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Fig. 2 eine vereinfachte Draufsicht mit angedeuteter
Zugspannungsverteilung,

Fig. 3  eine abgewandelte Ausfiihrungsform des Ge-
genstandes nach Fig. 1,

Fig. 4 die Zugspannungsverteilung Uber die Band-
breite b beim Gegenstand nach Fig. 3 und

Fig. 5 eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Pla-
nieren von Metallbdndern durch Zugrecken in
einer schematischen Seitenansicht.

[0015] In den Figuren ist in verschiedenen Ausflih-

rungsformen eine Vorrichtung zum Planieren von Metall-
bandern 1, insbesondere dinnen Metallbandern aus Alu-
miniumlegierungen dargestellt. Eine solche Vorrichtung
weist zumindest einen als Einlaufspannrollensatz aus-
gebildeten Spannrollensatz 2 und zumindest einen als
Auslaufspannrollensatz ausgebildeten Spannrollensatz
3 auf, wobei der Einlaufspannrollensatz 2 dem Zugauf-
bau und der Auslaufspannrollensatz 3 dem Zugabbau
dient. Zwischen dem Einlaufspannrollensatz 2 und dem
Auslaufspannrollensatz 3 kann eine Bandbehandlungs-
einrichtung, z. B. ein Walzgerist 4 (Fig. 1 bis 4) und/oder
eine Zugreckeinheit 5 (Fig. 5) angeordnet sein. Die Zug-
reckeinheit 5 gemaf Fig. 5 weist einen weiteren Spann-
rollensatz 6 auf, der als Zugreckrollensatz ausgebildet
ist.

[0016] ErfindungsgemaR istnunvorgesehen, dass zu-
mindest eine der Spannrollen 7, 8 zumindest eines
Spannrollensatzes 2, 3, 6 in der Bandlaufebene B und/
oder quer zur Bandlaufebene B verschwenkbar ist. Unter
Berucksichtigung der Tatsache, dass eine solche Spann-
rolle 8 beidseitig in Lagerstellen 9 drehbar gelagert ist,
ist vorgesehen, dass die Position einer dieser Lagerstel-
len 9 oder auch beider Lagerstellen 9 in der Bandlaufe-
bene B und/oder quer zur Bandlaufebene B einstellbar
ist. Dazu kénnen an die Lagerstellen 9 Positionsantriebe
bzw. Stellantriebe angeschlossen sein, die in den Figu-
ren nicht dargestellt sind.

[0017] ImFolgenden solldie Erfindung beispielhaft an-
hand des Walzens erlautert werden (vgl. Fig. 1 bis 4).
Zwischen dem Einlaufspannrollensatz 2 und dem Aus-
laufspannrollensatz 3 ist gemaR Fig. 1 und 3 ein Walz-
gerust 4 angeordnet. Gemal Fig. 1 Iasst sich die dem
Walzgeriist 4 unmittelbar vor- oder nachgeordnete
Spannrolle 8 eines Spannrollensatzes 2 innerhalb der
Bandlaufebene B verschwenken und folglich schiefstel-
len. Auf diese Weise konzentriert sich der Bandzug auf
eine Seite, d. h. im Bereich einer Bandkante erhéht sich
die Bandzugspannung, wahrend sie sich an der anderen
Bandkante verringert. Die Schrégstellung der Rolle 8 in-
nerhalb der Bandlaufebene B ist in Fig. 2 (stark tber-
zeichnet) dargestellt. Der Schwenkwinkel o in der Band-
laufebene betragt Ublicherweise lediglich 0 bis 2°, vor-
zugsweise lediglich 0 bis 1°. Die daraus resultierende
Zugspannungsverteilung Z ist in Fig. 2 ebenfalls ange-
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deutet. Auf die dargestellte Weise lasst sich z. B. ein
Bandséabel korrigieren. In dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel muss die betreffende Rolle 8 nicht ange-
trieben sein. Im Rahmen der Erfindung werden jedoch
stets sowohl (rotierend) angetriebene als auch nicht an-
getriebene Spannrollen umfasst. Im Ubrigen ist in Fig. 1
erkennbar, dass es zweckmafig ist, wenn der Umschlin-
gungswinkel ca. 180° oder mehr betragt. Die Schiefstel-
lung der Rolle 8 bzw. der Verstellwinkel a ist - wie erldu-
tert - verhaltnismaRig klein, so dass eine Verschiebung
einer Lagerstelle 9 von weniger als einem Millimeter aus-
reichen kann. Uberraschenderweise reichen derart ge-
ringe Verstellungen aus, so dass zugleich Probleme mit
einem unzulassigen Bandverlauf vermieden werden. Um
den Gesamtplanheitsstellbereich zu erweitern, besteht
die Méglichkeit, die dargestellte Rolle 8 mit den Gbrigen
Planheitsstellgliedern eines Walzwerkes 4 zu kombinie-
ren.

[0018] Wahrend bei dem Ausflhrungsbeispiel nach
Fig. 1 die Spannrolle 8 in der Bandlaufebene B ver-
schwenkt wird, zeigt Fig. 3 eine Ausfliihrungsform, bei
welcher die dem Walzgerist 4 direkt vor- oder nachge-
ordnete Rolle 8 senkrecht zur Bandlaufebene B ver-
schwenkt wird. Fig. 4 macht deutlich, dass sich auf diese
Weise die Zugspannungen Z im Band 1 auf die Band-
kanten bzw. Rander konzentrieren, folglich liegt im Be-
reich der Bandkanten eine héhere Bandzugspannung
vor, als im Bereich der Bandmitte. Als Konsequenz er-
hoht sich an den Randern die Walzreduktion bzw. bei
Dressiergerusten der Dressiergrad und es entsteht eine
Tendenz zu Randwelligkeiten, so dass sich durch geeig-
nete Verfahrensfiihrung Mittenwelligkeiten kompensie-
ren lassen. Auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist es
zweckmafig, die Einstellung der Schieflage mit den (ib-
rigen Planheitsstellgliedern des Walzwerkes abzustim-
men, um den Gesamtplanheitsstellbereich zu erweitern.
[0019] In &hnlicher Weise wie bei dem Walzen geman
Fig. 1 bis 4 |asst sich der erfindungsgemafie Effekt auch
beim Streckbiegerichten erzielen. Eine solche Ausfiih-
rungsformistin den Figuren nicht dargestellt. An der Stel-
le im Band, wo eine hdhere Zugspannung als an den
anderen Stellen herrscht, wird das Band starker plastisch
gestreckt und folglich verlangert.

[0020] Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemale Zugreck-
vorrichtung. Diese weist ebenfalls einen Einlaufspann-
rollensatz 2 zum Zugaufbau und einen Auslaufspannrol-
lensatz 3 zum Zugabbau auf. Zwischen dem Einlauf-
spannrollensatz und dem Auslaufspannrollensatz ist ein
weiterer Spannrollensatz 6 angeordnet, der als Zugreck-
rollensatz mit zwei Zugreckrollen 7, 8 ausgebildet ist.
Zwischen diesen beiden Zugreckrollen 7, 8 wird die
Reckzone R gebildet, innerhalb der die plastische Ver-
formung zur Beeinflussung der Bandplanheit erfolgt. Er-
findungsgeman ist nun vorgesehen, dass zumindest ei-
ne dieser Zugreckrollen 7, 8, z. B. die auslaufseitige Zug-
reckrolle 8, in der Bandlaufebene B und/oder quer zur
Bandlaufebene B verschwenkbar ist. Bandlaufebene B
meint auch hier die Bandlaufebene B im Bereich der Ver-
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formungszone und folglich im Bereich der Reckzone R.
In der Fig. 5 ist lediglich eine Verstellung quer bzw. senk-
recht zur Bandlaufebene B angedeutet. Beim Zugrecken
liegt die Zugspannung in der Reckzone in der GroRen-
ordnung der Streckgrenze. Bei idealplastischen Bedin-
gungen, bei denen keine Kaltverfestigung auftritt, ist da-
von auszugehen, dass das Verschwenken die Zugspan-
nungsverteilung im Band in der Reckzone nicht beein-
flusst. Das Verschwenken beeinflusst jedoch unmittelbar
den Planiergrad, da das plastische Dehnungsverhalten
des Bandes in der Reckzone von der Winkelstellung der
Rolle abhangt. Die verstellbare Rolle 8 funktioniert
gleichsam als weiteres Planheitsstellglied.

[0021] Stets ist es zweckmaRig, wenn in die beschrie-
benen Anlagen eine Planheitsmessvorrichtung 10 inte-
griert wird. Dabei kann es sich um eine Planheitsmess-
rolle 10 oder auch um eine Planheitsmessvorrichtung an-
derer Art, z. B. eine berlihrungslose Planheitsmessvor-
richtung, handeln. In Fig. 5 ist angedeutet, dass es
zweckmaRig ist, diese Planheitsmessvorrichtung 10 hin-
ter dem Auslaufspannrollensatz 3 anzuordnen. Durch ei-
ne nachfolgende Messung der Zugspannungsverteilung
im Band nach dem Walzen oder Richten oder Zugrecken
kann die Einstellung der beschriebenen erfindungsge-
maRen Spannrolle 8 gesteuert und/oder geregelt wer-
den. Ggf. kann ein geschlossener Planheitsregelkreis
eingerichtet werden. Die Erfindung lasst sich dabei auch
mit anderen Planheitsstellgliedern wie z. B. einer kontur-
variablen Rolle kombinieren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Planieren von Metallbandern (1),
insbesondere diinnen Metallbandern aus z. B. Alu-
miniumlegierungen, im Zuge des Walzens, Richtens
und/oder Zugreckens,
mit zumindest einem Spannrollensatz (2, 3, 6) mit
zumindest zwei Spannrollen (7, 8), dadurch ge-
kennzeichnet, dass
zumindest eine der Spannrollen (7, 8) des Spann-
rollensatzes (2, 3, 6) in der Bandlaufebene (B) und/
oder quer zur Bandlaufebene (B) verschwenkbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, mit zumindest einem
als Einlaufspannrollensatz (2) ausgebildeten
Spannrollensatz zum Zugaufbau und zumindest ei-
nem als Auslaufspannrollensatz (3) ausgebildeten
Spannrollensatz zum Zugabbau, wobei zwischen
dem Einlaufspannrollensatz (2) und dem Auslauf-
spannrollensatz (3) zumindest ein Walzgeriist (4),
eine Richtvorrichtung und/oder eine Zugreckvorrich-
tung (5) mit zumindest einem als Zugreckrollensatz
(6) ausgebildeten Spannrollensatz angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
der Spannrollen (7, 8) zumindest eines der Spann-
rollenséatze (2, 3, 6) in der Bandlaufebene (B) und/
oder quer zur Bandlaufebene (B) verschwenkbar ist.
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3.

10.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Spannrolle zumindest eine der Spannrollen (7, 8)
beidseitigin Lagerstellen (9) drehbar gelagertist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Position einer La-
gerstelle (9) oder beider Lagerstellen (9) in der Band-
laufebene (B) und/oder quer zur Bandlaufebene (B)
einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Position einer Lagerstelle (9)
oder beider Lagerstellen (9) mittels einer oder meh-
rerer Positions-Stellantriebe einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Metallband (1)
um die verschwenkbare Spannrolle (8) unter einem
Umschlingungswinkel von zumindest 45°, vorzugs-
weise zumindest 90°, besonders bevorzugt zumin-
dest 180° geflihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Spannrollen-
satz (2, 3, 6) zumindest eine Planheitsmessvorrich-
tung (10) nachgeordnet ist, welche mit einer der ver-
schwenkbaren Spannrolle (8) zugeordneten Steuer-
und/oder Regelvorrichtung verbunden ist.

Verfahren zum Planieren von Metallbéandern im Zu-
ge des Walzens, Richtens und/oder Zugreckens,
insbesondere mit einer Vorrichtung nach einem der
Anspriche 1 bis 6,

wobei das unter Bandzug stehende Metallband zu-
mindest bereichsweise plastisch verformt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass durch Verschwen-
ken zumindest einer Spannrolle ein iber die Band-
breite variabler Planiergrad eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannrolle zur Einstellung des
Planiergrades in der Bandebene und/oder quer zur
Bandebene um einen Winkel o = 0° bis 5°, vorzugs-
weise 0° bis 3° verschwenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spannrolle zum Einstellen
des Planiergrades im Bereich einer Lagerstelle oder
im Bereich beider Lagerstellen in der Bandebene
und/oder quer zur Bandebene um 0 bis 2 mm, z. B.
0 bis 1 mm verstellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Planheit des Ban-
des ermittelt und die Spannrolle in Abhangigkeit von
der ermittelten Planheit gesteuert und/oder geregelt
wird.
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