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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Warmwalzstraf3e (1) zum Walzen von Warmband,
eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung zur Durchflh-
rung des Verfahrens, sowie ein Warmwalzwerk (1) zum
Walzen von Warmband (B), umfassend eine Kiihlstrecke
(4) zum Kihlen des Warmbands (B). Indem wenigstens

FIG 1

eine in Massenflussrichtung nach Beginn der Kihlstrek-
ke (4) und in Massenflussrichtung vor Ende der Kiihl-
strecke (4) angeordnete Bandantriebseinrichtung (7, 8,
9), mittels der eine Zugspannung des Warmbands (B)
einstellbar ist, vorgesehen ist, kann ein Warmwalzwerk
bereitgestellt werden, mittels welchem die Qualitat des
hergestellten Warmbands verbessert werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Warmwalzstralle
zum Walzen von Warmband, umfassend eine Kuhlstrek-
ke zum Kihlen des Warmbands. Ferner betrifft die Er-
findung ein Verfahren zum Betrieb einer Warmwalzstra-
e zum Walzen von Warmband, wobei das Warmband
mittels wenigstens eines Walzgeriists gewalzt wird, wo-
bei das gewalzte Band eine Kiihistrecke durchlauft, wo-
bei das mittels der Kiihlstrecke gekiihlte Warmband auf
einen Haspel aufgehaspelt wird. Darliber hinaus betrifft
die Erfindung eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung fur
eine Warmwalzstrale.

[0002] Die Patentanmeldung betrifft das technische
Gebiet der Warmwalztechnologie. Beim Warmwalzen,
insbesondere von Metallbandern, wird mittels eines be-
liebigen GielRverfahrens ein festes Metallstlick aus Flis-
sigmetall hergestellt, bspw. eine Bramme, welche durch
Weiterbearbeitung, insbesondere Walzen und Kiihlen,
zu einem Warmbandendprodukt verarbeitet wird, wel-
ches am Ende der Warmwalzstralle zu einem Warm-
bandbund aufgehaspelt wird. Durch den Warmwalzpro-
zess werden im Wesentlichen die geometrischen Ab-
messungen des Warmbands und dessen Materialeigen-
schaften bestimmt.

[0003] Die Temperaturdes Metallbands verandertsich
wahrend des Warmwalzprozesses und reicht etwa von
500°C bis 600°C im Bereich der Haspel, sogenannte
Haspeltemperatur, am Ende des Warmwalzwerks bis zu
Temperaturen von ca. 1300°C bis 1400°C in in Massen-
flussrichtung dem Haspel vorgeordneten Bereichen des
Warmwalzwerks.

[0004] Moderne Materialgiiten, insbesondere Stahl-
guten, werden durch ausgefeilte Kiihlstrategien erzeugt.
Die Gefligestrukturist von einem gezielten Abkihlverlauf
abhangig. Beispiele fir derartige Kihlverfahren von
Warmband sind bspw. in EP 1244816-B1 offenbart sowie
in DE 10129565 B4. Derartige Verfahren erlauben es,
die Materialeigenschaften des Warmbands in gewiinsch-
ter Weise mit einer hohen Genauigkeit einzustellen.
[0005] Allerdings kdnnen bereits kleine Stérungen in
der Kuihlung zu gravierenden Gefilige-Inhomogenitaten
des Warmbands fiihren. Mit derartigen Gefiige-Inhomo-
genitaten sind Fliessfestigkeitsschwankungen verbun-
den, die wiederum bei einer anschlielenden Kaltwal-
zung des hergestellten Warmbands zu kaum beherrsch-
baren Dickenfehlern flhren. Geflige-Inhomogenitaten
bzw. Geflige-Stérungen im Materialgeflige, welche mit
einer Frequenz von mehr als einer Geflige-Stérung pro
Meter Warmband auftreten, sind unter produktionsge-
rechten Walzgeschwindigkeiten im Kaltwalzwerk mittels
der am Markt erhéltlichen Stellglieder nicht mehr be-
herrschbar. Derartige Geflige-Stérungen treten verstarkt
im Bereich des Bandanfangs, auch Bandkopf genannt,
und des Bandendes, auch Bandfu® genannt, auf.
[0006] In Folge dieser Geflige-Stérung entstehen
beim Kaltwalzen meist nadelférmige, d.h. rdumlich eng
begrenzte, aber betragsmaRig grolRe Dickenfehler, wel-
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che die zulassige Dickentoleranzen verletzen. Diese feh-
lerhaften Bandbereiche miissen vor Weiterbearbeitung
in einem zusatzlichen Schritt entfernt werden. Somit wird
durch derartige Fehler der Bearbeitungsaufwand fir das
Metallband erhéhtund der Durchsatz durch den erhdhten
Schrottanteil verringert.

[0007] Aufgabe der Erfindungist es, die Qualitat eines
hergestellten Warmbands zu erhohen, insbesondere
Gefilige-Inhomogenitaten des Warmbands im Bereich
des Bandfulles und/oder des Bandanfangs zu verrin-
gern.

[0008] Ein vorrichtungsmafige Teil der Aufgabe wird
gelést durch ein Warmwalzwerk der eingangs genannten
Art, wobei wenigstens eine in Massenflussrichtung nach
Beginn der Kiihistrecke und in Massenflussrichtung vor
Ende der Kihlstrecke angeordnete Bandantriebseinrich-
tung vorhanden ist, mittels der eine, insbesondere von
Null verschiedene, Zugspannung des Warmbands ein-
stellbarist. Alternativ fiir den Begriff Bandantriebseinrich-
tung kann der Begriff Bandbeeinflussungseinrichtung
verwendet werden. Wesentlich fiir diese Art der Einrich-
tung ist es, dass mittels dieser eine Zugspannung auf
das Band beaufschlagbar ist.

[0009] Unter Bandantriebseinrichtung wird jegliche
Einrichtung verstanden, welche in der Lage ist, das Band
mit einer Zugspannung, d.h. mit einer Spannung in
Transportrichtung des Metallbands, zu beaufschlagen.
[0010] Der Erfinder hat erkannt, dass die Geflige-In-
homogenitéten des Bandanfangsbereichs und des Ban-
dendbereichs auf deren zuglosen Zustand bei Durchlau-
fen der Kihlstrecke zurtickzufiihren sind. Denn die feh-
lende Zugspannung beim Einfadeln und/oder Ausfadeln
des Warmbands fiihrt dazu, dass Unplanheiten des Ban-
des vorhanden sind, welche sich durch Abkuhlung in der
Kuhlstrecke verstarken, wodurch es zu Senken und He-
bungen des Metallbands kommt, welche eine ungleich-
maRige Ablenkung des Kiihlwassers bedingen. So sam-
melt sich bspw. das Wasser der Kiihlstrecke in Senken
des Bandes, wahrend hingegen, die das Wasser von den
Erhebungen des Bandes schnell abflielt. Die dadurch
bedingte UngleichmaRigkeit der Abklhlung flihrt zu den
obigen Geflige-Inhomogenitaten. Diese kdnnen dadurch
verringert werden, das wahrend des Einfadelns ein nach
Stand der Technik zugspannungsfreier Bandbereich in
der Kuhlstrecke unter Zug gesetzt wird. Dies wird mit
dem erfindungsgemafien Warmwalzwerk erreicht, in-
dem zwischen Beginn der Kihlstrecke und Ende der
Kihlstrecke wenigstens eine Bandantriebseinrichtung
vorhanden ist, mittels der ein die Kihlstrecke durchlau-
fender Bandbereich des Warmbands mit einer Zugspan-
nung beaufschlagbarist. Der Beginn der Kuhlstrecke und
das Ende der Kiihistrecke istim Hinblick auf die Massen-
flussrichtung der WalzstrafRe zu definieren. D.h., dort, wo
das Band in die Kihlistrecke einlauft ist der Beginn der
Kuhlstrecke; dort, wo das Band aus der Kuhlstrecke aus-
lauft, ist das Ende der Kuhlstrecke.

[0011] Die Lénge des Bandes, welche infolge der Ge-
fuge-Inhomogenitaten fehlerbehaftetist, istabhangig da-
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von, Uber welche Strecke bspw. der Bandanfang in der
Kuhlistrecke zu bewegen ist, bevor eine Zugspannung
fiur das Band aufgebaut werden kann.

[0012] Bei herkdmmlichen Warmwalzwerken ist eine
derartige Einrichtung, welche Zugspannung aufbauen
kann, in der Regel das letzte Walzgerust der Fertigstralle
und ein Treiberrollensatz, welcher kurz vor dem Haspel
angeordnet ist. Zwischen diesen beiden Einrichtungen
liegt die KiihIstrecke und in der Praxis, abhangig von der
Art der Warmwalzstral3e, bis zu mehrere hundert Meter.
[0013] Infolgedessen durchlauftim Stand der Technik
das Band beim Einfadeln diese Wegstrecke zwischen
letztem Walzgerist und Treiberrollensatz vor dem Has-
pel in zugfreiem Zustand, d.h. inbesondere auch die
Kihlstrecke.

[0014] Beim Ausfadeln liegt eine analoge Situation
vor. Sobald der Bandful® aus dem letzten Walzgerist
ausgetreten ist, steht der Bandanteil vom Bandful} bis
zum Treiberrollensatz unmittelbar vor dem Haspel nicht
mehr unter Zug. Es erfolgt daher eine Kuhlung fir diese
Teile des Bandes ohne Zug.

[0015] Diese effektive Ladnge des zuglos gekihlten
Bandanteils, d.h. des Bandanteils, welcher am Bandan-
fang und am Bandende die Kiihistrecke zugspannungs-
frei durchlauft, kann durch das erfindungsgemafie
Warmwalzwerk signifikant verringert werden, wodurch
fiir einen erheblichen Bandanteil die oben geschilderten,
vormalig vorhandenen Geflige-Inhomogenitaten vermie-
den werden kénnen. Dadurch kénnen die Dickenfehler
beim Kaltwalzen in groBem Umfang vermieden werden,
wodurch der durch die Dickenfehler bedingte Schrottan-
fall ebenfalls stark verringert wird.

[0016] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform des er-
findungsgemaRen Warmwalzwerks ist eine Mehrzahl an
Bandantriebseinrichtungen vorgesehen. Diese sind zwi-
schen Beginn der Kuhlistrecke und Ende der Kiihlstrecke
angeordnet. Da der maximale Abstand zweier Einrich-
tungen, welche in der Lage sind eine Zugspannung auf-
zubauen, den Bandbereich bestimmt - sowohl am Band-
anfang als auch am Bandende -, der die Kuhlstrecke
zugspannungsfrei durchlauft, ist es vorteilhaft, diesen
Abstand durch die Verwendung einer Mehrzahl an Ban-
dantriebseinrichtungen zu verkirzen. Indem eine Mehr-
zahl an Bandantriebseinrichtungen zwischen Anfang
und Ende der Kuhlistrecke vorgesehen ist, kann diese
Verkurzung erreicht werden. Denn je mehr Bandan-
triebseinrichtungen vorgesehen sind und je geringer der
maximale Abstand zweier benachbarter Bandantriebs-
einrichtungen ist, desto geringer ist der Anteil des Ban-
des, welcher die Kihlstrecke zugspannungsfrei durch-
lauft. Durch eine entsprechend hohe Anzahl an Bandan-
triebseinrichtungen kann daher der die Kuhlstrecke zug-
frei durchlaufende Bandanteil derart verringert werden,
dass dieser Anteil im Verhaltnis zur Gesamtlange des
Warmbands nahezu vernachlassigbar ist.

[0017] In einer bevorzugten Ausfilhrungsform weisen
zwei benachbarte Bandantriebseinrichtungen einen Ab-
stand von mehr als 10 Meter und weniger als 70 Meter,
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insbesondere mehr als 20 Meter und weniger als 50 Me-
ter, auf. Eine derartige Anordnung ist dahingehend vor-
teilhaft, dass der Bandanteil, welcher die Kihlstrecke
zugspannungsfrei durchlauft, einerseits stark verringert
wird. Andererseits die Anzahl an erforderlichen Bandan-
triebseinrichtungen jedoch nichtderart hoch ist, dass hier
eine Vielzahl an, insbesondere mehr als zehn, Bandan-
triebseinrichtungen vorgesehen werden missen, welche
die Dickenfehler beim Kaltwalzen im BandfuRbereich
und im Bandkopfbereich reduzieren. Bei den oben ge-
nannten Absténden ist daher der Wirkerfolg gut und der
technische Aufwand, insbesondere fiir eine Nachrustung
der Bandantriebseinrichtungen, fir den Betreiber des
Warmwalzwerks begrenzt.

[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form weist die Kihlistrecke in Massenflussrichtung we-
nigstens zwei voneinander beabstandete Kiihisegmente
auf, wobei zwischen den Kihlsegmenten eine Bandan-
triebseinrichtung angeordnet ist. Dies hat den Vorteil,
dass die Bandantriebseinrichtung nicht standig von der
Kuhlstrecke mit Wasser bespriiht wird, und so ggf. deren
Lebensdauer verringert wird.

[0019] Andererseits kann gerade als vorteilhafte Aus-
gestaltung gewiinscht sein, dass die zwischen Beginn
und Ende der Kihlstrecke angeordneten Bandantriebs-
einrichtungen mit Kiihimittel aus der Kuhlstrecke, insbe-
sondere kontinuierlich, gekihlt werden. Denn dadurch
wird gewahrleistet, dass die jeweilige Bandantriebsein-
richtung wahrend des Einstellens der Zugspannung nicht
Uberhitzen. Denn es ist zu bedenken, dass Warmband
in der Kihlistrecke je nach Ort in der Kihlstrecke noch
eine erhebliche Temperatur aufweisen kann, welche ei-
ne Belastung fiir die Bandantriebseinrichtung darstellit.
[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung weist die Kiihistrecke in Massenfluss-
richtung eine Mehrzahl an voneinander beabstandeten
Kihlsegmenten auf, wobei zwischen allen jeweils be-
nachbarten Kihlsegmenten eine Bandantriebseinrich-
tung angeordnet ist. Hierdurch wird besonders vorteilhaft
die Verringerung von Gefilige-Inhomogenitaten im
Warmband erreicht.

[0021] Besonders vorteilhaft ist es ebenfalls, dass der
Kuhlstrecke wenigstens eine weitere Bandantriebsein-
richtung in Massenflussrichtung vorgeordnet und/oder
nachgeordnet ist. Besonders vorteilhaft ist, wenn dem
Beginn der Kihlistrecke unmittelbar eine Bandantriebs-
einrichtung vorgeordnet ist und dem Ende der Kuhlstrek-
ke unmittelbar eine Bandantriebseinrichtung nachgeord-
net ist, wobei die jeweilige Bandantriebseinrichtung der-
art ausgestaltet ist, dass das die Bandantriebseinrich-
tung durchlaufende Band mit einer Zugspannung beauf-
schlagbar ist. Eine unmittelbar der Kihlstrecke in Mas-
senflussrichtung vorgeordnete Bandantriebseinrichtung
hat den Vorteil, dass beim Ausfadeln des Warmbands
aus der Walzstral3e, insbesondere wenn das Bandende
das letzte Walzgerist der WalzstralRe verlassen hat, in
der gesamten Kuhlstrecke weiterhin eine Zugspannung
fur das Band aufrechterhalten werden kann. Dies ist
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namlich solange mdglich, bis das Bandende die unmit-
telbar der Kihlstrecke vorgeordnete Bandantriebsein-
richtung passiert hat.

[0022] Eine unmittelbar der Kiihistrecke in Massen-
flussrichtung nachgeordnete Bandantriebseinrichtung
hat den Vorteil, dass beim Einfadeln des Warmbands
frihzeitig in der gesamten Kihlistrecke eine Zugspan-
nung aufgebaut wird, obwohl das Band ggf. noch nicht
auf den Haspel gelangt ist. Hierdurch wird der Anteil des
Bandes, welcher aufgrund des zugfreien Durchlaufens
der Kihlistrecke Gefiige-Inhomogenitaten aufweist, be-
deutend verringert.

[0023] Vorteilhaft ist es, dass wenigstens eine Band-
antriebseinrichtung einen Satz Treiberrollen umfasst.
Vorzugsweise sind alle Bandantriebseinrichtung jeweils
als ein Satz Treiberrollen mit zugehoriger Antriebsein-
richtung ausgebildet. Die Verwendung von Treiberrollen
als Bandantriebseinrichtung erscheint besonders geeig-
net, da diese keinen grolRen Platzbedarf haben und
bspw. zwischen den benachbarten Kiihlsegmenten der
Kuhlistrecke einfach angeordnet werden kénnen. Trei-
berrollenséatze sind fiir die Beaufschlagung eines Bandes
mit einer Zugspannung gut geeignet.

[0024] Ein verfahrensmaRiger Teil der Aufgabe wird
geldst durch ein Verfahren der eingangs genannten Art,
wobei zumindest bei Vorliegen eines freien Endes des
Warmbands zwischen Haspel und dem der Kihlstrecke
in Massenflussrichtung vorgeordneten letzten Walzge-
rist wenigstens eine zwischen dem Beginn und dem En-
de der Kihlstrecke angeordnete Bandantriebseinrich-
tung, derart betrieben wird, dass mittels dieser eine Zugs-
pannung auf einen die Kihlstrecke durchlaufenden Ab-
schnitt des Warmbands beaufschlagt wird. Die oben er-
wahnten Vorteile zur vorrichtungsmafigen Lésung gel-
ten analog fir den verfahrensmafigen Teil der Lésung.
[0025] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist eine
Mehrzahl an Bandantriebseinrichtungen zwischen Be-
ginn der Kuhlstrecke und Ende der Kihlstrecke ange-
ordnet, wobei wahrend des Einfadelns eines Bandes in
das Walzwerk eine erste Bandantriebseinrichtung in Ein-
griff mit dem Band gebracht wird, nachdem der Bandkopf
die erste Bandantriebseinrichtung passiert hat, und das
die erste Bandantriebseinrichtung aufer Eingriff mit dem
Band gebracht wird, nachdem der Bandkopf eine in Mas-
senflussrichtung folgende zweite Bandantriebseinrich-
tung passiert hat. Hierdurch wird eine einfache und mog-
licht fehlerfreie Zugregelung beim Einfadeln erreicht.
[0026] Insbesondere ist es vorteilhaft, dass die erste
Bandantriebseinrichtung aufler Eingriff gebracht wird,
wahrend die zweite Bandantriebseinrichtung in Eingriff
mit dem Band gebracht wird. Dies hat den Vorteil, dass
die Zugspannung - mit Ausnahme des Ubergabezeit-
raums von erster Bandantriebseinrichtung zu zweiter
Bandantriebseinrichtung - im Wesentlichen immer nur
von einer Bandantriebseinrichtung bereitgestellt wird.
Dadurch wird eine dynamische Lastverteilung der Ban-
dantriebseinrichtungen vermieden, welche stets anzu-
passen ware, wenn zusatzliche Bandantriebseinrichtun-
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gen in Eingriff mit dem Band gebracht wirden. Dies ist
technisch aufwéandig und bedingt eine héhere Fehleran-
falligkeit. Insbesondere wird durch das obige Vorgehen
vermieden, dass durch unerwiinschte Lastabweichun-
gen der ersten und zweiten Bandantriebseinrichtungen
zuglose Bereiche zwischen der ersten und der zweiten
Bandantriebseinrichtung entstehen, die wahrend der
Kihlung unerwiinscht sind. Um diese sicher zu vermei-
den bzw. zu verringern, misste wiederum eine Zugre-
gelung flr die Kihlstrecke vorgesehen werden, welche
durch obige Vorgehensweise eingespart werden kann.
[0027] Als "im Eingriff" wird eine Bandantriebseinrich-
tung angesehen, wenn diese eine Treiberfunktion fir das
Band erfiillt, d.h. noch in der Lage ist eine Zugspannung
fur das Band aufzubauen. Als "in Eingriff bringen" wird
der Vorgang verstanden, bei welchem eine Bandan-
triebseinrichtung einen Anfangszustand aufweist, in wel-
cher diese nicht "in Eingriff" mit dem Band ist, und diese
in einen Endzustand Uberflhrt wird, in welchem sie "in
Eingriff" mit dem Band ist. Dies gilt analog fiir die For-
mulierung "auer Eingriff sein" bzw. eine Bandantriebs-
einrichtung "aus dem Eingriff bringen".

[0028] Besonders vorteilhaftistes, dass die erste Ban-
dantriebseinrichtung und die zweite Bandantriebsein-
richtung derart betrieben werden, dass diese zumindest
fur eine beschrankte Zeitdauer gleichzeitig in Eingriff mit
dem Band sind. Dies ist insbesondere bei der Ubergabe
des Zugspannungsaufbaus von der ersten Bandan-
triebseinrichtung auf die zweite Bandantriebseinrichtung
von Bedeutung. Denn so kann eine gewlinschte Zugs-
pannung bei Ubergabe des Zugspannungsaufbaus von
der ersten Bandantriebseinrichtung auf die zweite Ban-
dantriebseinrichtung aufrechterhalten werden, d.h. das
Band wird wéhrend der Ubergabe des Zugspannungs-
aufbaus von der ersten Bandantriebseinrichtung auf die
zweite Bandantriebseinrichtung nicht zugfrei.

[0029] Eine bevorzugte Variante ist es, dass die erste
Bandantriebseinrichtung derart aufler Eingriff mit dem
Band und die zweite Bandantriebseinrichtung derart in
Eingriff mit dem Band gebracht werden, dass wahrend
der Ubergabe des Zugspannungsaufbaus von der ersten
Bandantriebseinrichtung auf die zweite Bandantriebs-
einrichtung eine Zugspannung des Bandes eines bereits
vor Beginn der Ubergabe mittels der ersten Bandan-
triebseinrichtung unter Zug gesetzten Bandbereichs
stets betragsmaRig grofRer Null, vorzugsweise groRer als
einvorgebbarer Schwellwert, ist. Insbesondereistes vor-
teilhaft, dass die Zugspannung des mittels der ersten
Bandantriebseinrichtung unter Zug gesetzten Bandbe-
reichs wahrend der Ubergabe konstant ist. Durch die ge-
schilderten Betriebsweisen wird erreicht, dass beim Ein-
fadeln bzw. Ausfadeln des Bandes aus der Walzstralle
moglichst wenig bzw. keine Geflige-Inhomogenitaten
durch den Betrieb der Bandantriebseinrichtungen er-
zeugt werden, und die Gefiige-Inhomogenitaten auf ei-
nen moglichst kleinen Bandanteil beschrankt werden.
[0030] In einer weiteren Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemaflen Verfahrens ist Mehrzahl an Bandan-
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triebseinrichtungen zwischen Beginn der Kuhlstrecke
und Ende der Kiihistrecke angeordnetist, wobei wahrend
des Ausfadelns eines Bandes aus der Walzstral3e eine
erste Bandantriebseinrichtung in Eingriff mit dem Band
gebracht wird, bevor das Bandende diese erste Band-
antriebseinrichtung passiert hat, und das eine zweite in
Massenflussrichtung nachfolgende zweite Bandan-
triebseinrichtung in Eingriff mit dem Band gebracht wird,
bevor das Bandende die erste Bandantriebseinrichtung
passiert hat. Hierdurch werden die Gefuige-Inhomogeni-
taten des Bandes beim Ausfédeln mdoglichst gering ge-
halten.

[0031] Vorzugsweise wird die wenigstens eine Band-
antriebseinrichtung, insbesondere die Mehrzahl an Ban-
dantriebseinrichtungen, wahrend eines stationdren Be-
triebs der Walzstralte auBer Eingriff mit dem Band ge-
bracht. Im stationaren Betrieb der WalzstralRe, d.h. wah-
rend eines im Wesentlichen fehlerfreien Betriebs, der
nicht das Einfadeln und Ausfadeln des Bandes aus der
Walzstralle umfasst, ist das Betreiben der wenigstens
einen Bandantriebseinrichtung nicht erforderlich, da in
diesem Fall auf herkémmliche Art das Band in der Kiihl-
strecke unter Zug gesetzt wird und ggf. auftretende Ge-
fuge-Inhomogenitaten in der Regel nicht durch das Feh-
len einer Bandspannung in der Kuhlstrecke verursacht
sind.

[0032] Die Erfindung erstreckt sich auch auf einen Da-
tentrédger mit einem maschinenlesbaren Programmcode
fur eine Steuer- und/ oder Regeleinrichtung nach An-
spruch 15, wobei der Programmcode Steuerbefehle um-
fasst, welche die Steuer- und/oder Regeleinrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspri-
che 8 bis 14 veranlasst.

[0033] Ferner erstreckt sich die Erfindung auch auf ei-
nen maschinenlesbaren Programmcode flr eine Steuer-
und/oder Regeleinrichtung nach Anspruch 15, wobei der
Programmcode Steuerbefehle umfasst, welche die Steu-
er- und/oder Regeleinrichtung zur Durchfilhrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 8 bis 14 veran-
lasst.

[0034] Die Erfindung kann sowohl fir Einweg-Warm-
walzstralRen als auch fur reversierend arbeitende Warm-
walzstraflen verwendet werden.

[0035] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus einem Ausflhrungsbeispiel, welches nachfolgend
anhand der schematischen Zeichnungen genauer erlau-
tert wird. Es zeigen:

FIG1 einen Ausschnitt einer schematisch dargestell-
ten WarmwalzstralRe in einer ersten Ausfih-
rungsform der Erfindung,

einen Ausschnitt einer schematisch dargestell-
ten Warmwalzstrale mit einer zweiten Ausfuh-
rungsform der Erfindung,

ein Ablaufdiagramm zur Veranschaulichung ei-
ner Ausflihrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens beim Einfadeln,

ein Ablaufdiagramm zur Veranschaulichung ei-

FIG 2
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FIG 4
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ner Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens beim Ausfadeln.

[0036] FIG 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Warmwalzstralle 1, mittels welcher metallisches
Warmband B herstellbar ist. Der Warmwalzstrale 1 wird
warmes Walzgut zugefihrt, bspw. aus einer nicht darge-
stellten GielReinrichtung. Alternativ kbnnen auch er-
warmte Brammen der WalzstralRe zugefiihrt werden,
welche gewalzt werden.

[0037] Die WalzstraBe 1 umfasst im Ausfiihrungsbei-
spiel eine Fertigstralte 2 zum Fertigwalzen des Warm-
bands B auf seine Soll-Auslaufdicke. Die FertigstralRe 2
umfasst Walzgerlste, von welchen das in Massenfluss-
richtung letzte Walzgerust 3 in FIG 1 gezeigt ist.

[0038] InderRegel umfasst eine Fertigstrale drei Ge-
ruste oder mehr. Insbesondere kann diese vier-, funf-
oder sechsgertistig ausgebildet sein.

[0039] Im Falle einer nicht gezeigten reversierend ar-
beitenden Warmwalzstralie, einer sogenannten Steckel
Mill, kann die WalzstraRe auch nur ein einziges oder zwei
Walzgerlste umfassen. Fur die Ausfiihrung der Erfin-
dung ist die Anzahl an vorliegenden Walzgertsten von
untergeordneter Bedeutung. In der Regel umfasstjedoch
eine Walzstrafle mindestens ein Walzgerust.

[0040] Der Fertigstrale 2 schlieRt sich im vorliegen-
den Warmwalzwerk 1 eine Kihlstrecke 4 an, mittels wel-
cher die mechanischen Eigenschaften, wie Phasenan-
teile und Gefuge des Bandes B, eingestellt werden.
[0041] Nach der Kihistrecke 4 gelangt das gekiihlte
Warmband B auf einen Haspel 6, mittels welchem das
Warmband B zu einem Warmbandbund aufgewickelt
wird.

[0042] Die WarmwalzstraRe 1 zeigt ferner mehrere
Satze an Treiberrollen 7, 8, 9, 10 bzw. 11, welche zwi-
schen dem letzten WalzgerUst 3 der Fertigstralie 2 und
dem Haspel 6 angeordnet sind. Diese dienen dazu, das
Warmband B beim Einfadeln und/oder Ausfédeln des
Warmbands B mdglichst lange mit einem Zug gréfier Null
Uber mdglichst weite Teile in der Kiihlstrecke 4 zu beauf-
schlagen. Die Treiberrollensatze 7, 8, 9, 10 bzw. 11 ver-
kurzen denjenigen Anteil des Bandes, welcher die Kuhl-
strecke im zugspannungsfreien Zustand passiert. Dies
verbessert die Qualitat, insbesondere das Gefiige, des
hergestellten Bandes, da somit der Bandanteil am Band-
anfang und am Bandful, welcher zugfrei in der Kiihl-
strecke gekihlt wird und damit verstarkte Geflige-Inho-
mogenitdten aufweist, verringert wird. Insbesondere
zeigt FIG 1 ein unmittelbar in Massenflussrichtung vor
der Kihlstrecke 4 angeordnetes Treiberrollenpaar 10
und eine unmittelbar in Massenflussrichtung hinter der
Kuhlstrecke angeordnetes Treiberrollenpaar 11. Ferner
zeigt FIG 1 eine erstes Treiberrollenpaar 7, ein zweites
Treiberrollenpaar 8 und ein drittes Treiberrollenpaar 9,
welches zwischen Beginn und Ende der Kuhlstrecke 4
angeordnet ist.

[0043] Die Anzahl an Treiberrollen zwischen Beginn
und Ende der Kuhlstrecke ist durch den Fachmann relativ
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frei wahlbar. Es handelt sich hierbei um eine Kosten/Nut-
zenabwagung, dadie Installation eines Treiberrollenpaa-
res einen gewissen Aufwand verursacht. Im Gegenzug
wird jedoch die Qualitat des Bandes erhéht. Je mehr Trei-
berrollenpaare verwendet werden und je geringer ihr Ab-
stand, desto geringer wird der Anteil des Bandes, wel-
cher Geflige-Inhomogenitaten aufweist.

[0044] Fir ein vorteilhaftes Kosten/Nutzenverhaltnis
hat es sich als praktikabel erwiesen, Bandantriebsein-
richtungen, wie etwa Treiberrollenpaare, Uber die ge-
samte Kuhlstrecke zu verteilen, wobei der Abstand zwi-
schen benachbarten Bandtriebseinrichtungen aquidi-
stant ist und zwischen 20 und 50 Meter gewahlt wird.
[0045] GemaR FIG 1istdie Kiihlstrecke 4 in eine Mehr-
zahl an Kuhlsegmenten 5 unterteilt, welche unabhangig
voneinander betreibbar sind. Zwischen den jeweiligen
Kihlsegmenten 5 ist ein Satz Treiberrollen 7, 8 bzw. 9,
im vorliegenden Fall ein Treiberrollenpaar 7, 8 bzw. 9
angeordnet. Unmittelbar in Massenflussrichtung vor der
Kihlstrecke und unmittelbar in Massenflussrichtung
nach der Kiihlistrecke ist jeweils ein weiteres Treiberrol-
lenpaar 10 bzw. 11 angeordnet.

[0046] Die Treiberrollenpaare 7, 8, 9, 10 bzw. 11 sind
unabhangig voneinander betreibar. Im stationdren Be-
trieb der WarmwalzstralRe sind die Treiberrollenpaare 7,
8, 9, 10 bzw. 11 vorzugsweise auflder Eingriff mit dem
Band B.

[0047] Alternativ kbnnen diese im Eingriff mit dem
Band sein. Dies ist grundsétzlich méglich, erfordert je-
doch eine aufwandigere Regelung.

[0048] Unmittelbar vor und hinter der Kiihistrecke 4 ist
jeweils ein weiteres Treiberrollenpaar 10 bzw. 11 ange-
ordnet. Dies ist besonders vorteilhaft, da hierdurch der
Bandanteil, welcher die Kihlstrecke 4 zu Beginn und zu
Ende des Herstellungsprozesses zugspannungsfrei
durchlauft, weiter verkirzt werden kann.

[0049] Der Abstand benachbarter Treiberrollenpaare,
z.B. das erste Treiberrollenpaar 9 vom zweiten Treiber-
rollenpaar 10, betragt vorzugsweise zwischen 20 Meter
bis 50 Meter. Der Abstand benachbarter Treiberrollen-
paar kann variabel sein. Dies ermdglicht es auf lokale
Besonderheiten, z.B. baulich bedingt, langs der Walz-
stral’e einzugehen. Vorzugsweise ist der Abstand be-
nachbarter Treiberrollenpaar jedoch aquidistant. Im Aus-
fihrungsbeispiel soll der Abstand benachbarter Treiber-
rollen jeweils 40 Meter betragen. Hierdurch wird ein még-
lichst gutes Kosten/Nutzenverhaltnis erreicht fur tberli-
cherweise verwendete Kuhlstrecken erreicht.

[0050] Die Treiberrollenpaar 7, 8, 9, 10, 11 sind mit
einer Steuer-und/oder Regeleinrichtung 20 wirkverbun-
den. Die Steuer-und/oder Regeleinrichtung ist zur Durch-
fuhrung einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemafRen
Verfahrens hergerichtet, bspw. dergemafR FIG 3und FIG
4 realisierten Ausflihrungsformen. Hierzu wird der Steu-
er- und/oder Regeleinrichtung 20 maschinenlesbarer
Programmcode 22 zugefiihrt und vorzugsweise spei-
cherprogrammiert hinterlegt. Der Programmcode 22 um-
fasst Steuerbefehle, welche bei deren Ausfiihrung die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Steuer-und/oder Regeleinrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens veranlassen. Die Ubermittiung des Pro-
grammcodes 22 an die Steuer - und/oder Regeleinrich-
tung 20 kann bspw. Uber einen Datentrager 21, z.B. einer
CD, DVD oder einem Flash-Speicher, erfolgen oder tiber
ein Netzwerk, mit welchem die Steuer-und/oder Regel-
einrichtung 20 verbunden ist.

[0051] Der Betrieb einer Walzstrale 1 gemafR FIG 1
wird anhand der FIG 3 und FIG 4 erlautert und erfolgt
daher weiter unten.

[0052] FIG 2 zeigt eine dhnliche Warmwalzstralte wie
FIG 1. Die Warmwalzstral3e gemaf FIG 2 unterscheidet
sich lediglich dadurch von der in FIG 1 gezeigten, dass
die Kuhlstrecke 4 nicht in voneinander beabstandete
Klhlsegmente 5, siehe FIG 1, unterteilt ist. Vielmehr ist
die Kihlstrecke 4 durchgangig ausgebildet. Somit ist die
Mehrzahl an Treiberrollenpaaren 7, 8 bzw. 9 einer kon-
tinuierlichen Kuhlung durch die Kuhlstrecke 4 ausge-
setzt, Diese kdnnen somit - falls gewtiinscht - kontinuier-
lich im Eingriff mit dem zu kiihlenden Warmband B sein.
Durch die Kihlung der zwischen Beginn und Ende der
Kuhlstrecke angeordneten Treiberrollenpaare 7, 8 bzw.
9 wird eine Uberhitzung der Treiberrollenpaare 7, 8 bzw.
9 vermieden.

[0053] Sowohlin FIG 1 und FIG 2 sind die Treiberrol-
lenpaare 7, 8, 9, 10 bzw. 11 dazu vorgesehen, wahrend
des Ein- und/oder Ausfadelns von Warmband dieses mit
einer Zugspannung zu beaufschlagen, insbesondere ei-
nen Bandteil, welcher sich zwischen Beginn und Ende
der Kihlstrecke befindet. Hierdurch werden Gefiige-In-
homogenitaten fir diejenigen Bandanteile verringert,
welche bei Kiihlung dieser Bandanteile im zugfreien Zu-
stand entstehen wirden.

[0054] FIG 3 zeigt eine mdgliche vorteilhafte Betriebs-
weise der Treiberrollenpaare beim Einfadeln des Bandes
in die Walzstral3e. Hierbei wird davon ausgegangen,
dass alle Treiberrollenpaare getffnet sind, d.h. der Band-
kopf einlaufen kann, ohne auf die Mantelflache der Trei-
berrollen zu treffen.

[0055] Der Verfahrensschritt 100 gibt an, dass das
Band in die Walzstral’e einem Einfadelvorgang unter-
worfen ist. Das Band durchlauft also in Massenflussrich-
tung ein Aggregat nach dem anderen in Richtung Haspel.
[0056] Unmittelbar in Massenflussrichtung vor der
Kuhlstrecke ist ein erstes Treiberrollenpaar, siehe FIG 1
bzw. 2 Treiberrollenpaar 10, angeordnet. In einem Ver-
fahrensschritt 101 wird geprift, ob der Bandanfang die-
ses Treiberrollenpaar bereits erreicht hat. Ist dies nicht
der Fall, wird weiterhin auf das Ereignis "Passieren des
Bandanfangs" fir das als nachstes vom Bandkopf zu
durchlaufende Treiberrollenpaar geprift. Dies kann
bspw. mittels einer mit Hilfe einer geeigneten Messen-
einrichtung und/oder einer Bandverfolgungsrechnung
erfolgen.

[0057] Hatder Bandanfang bzw. Bandkopf das unmit-
telbar vor der Kihlistrecke angeordnete Treiberrollen-
paar passiert, so wird in einem Verfahrensschritt 102 die-
ses Treiberrollenpaar in Eingriff mit dem Band gebracht
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und eine Soll-Zugspannung fiir den Bandanteil zwischen
letztem Gerust der FertigstraRe und Treiberrollenpaar
unmittelbar vor der Kuhlistrecke eingestellt.

[0058] Ineinem Verfahrensschritt 103 wird geprift, ob
der Bandanfang bereits das dem unmittelbar vor der
Kihlstrecke angeordneten Treiberrollenpaar nachfol-
gende Treiberrollenpaar, d.h. das Treiberrollenpaar 7 ge-
mal FIG 1 bzw. FIG 2, passiert hat. Ist dies nicht der
Fall, so wird weiter auf Eintritt dieses Ereignisses Gber-
pruft.

[0059] Hat der Bandanfang das erste Treiberrollen-
paar 7, siehe FIG 1, in der Kihlstrecke passiert, so wird
dieses in einem Verfahrensschritt 104 in Eingriff mit dem
Band gebracht.

[0060] Zumindest zeitweise parallel mit dem Vorgang
des Ineingriffbringens des ersten Treiberrollenpaares 7,
siehe FIG 1 bzw. FIG 2, in der Kiihlstrecke wird das Trei-
berrollenpaar 10 vor der Kihlstrecke aufRer Eingriff mit
dem Band gebracht. Dies geschiehtin einem Verfahrens-
schritt 106. Der Aufbau der Zugspannung fur den zwi-
schen Fertigstrale und Kihlistrecke angeordneten Ban-
danteil wird also von dem Treiberrollenpaar unmittelbar
vor der Kiihlstrecke auf das erste Treiberrollenpaar in
der Kuhlstrecke, d.h. zwischen Beginn und Ende der
Kihlstrecke, iibergeben. Dabei wird die Ubergabe der
Zugspannung, d.h. die an der Ubergabe der Zugspan-
nung beteiligten Treiberrollenpaare, derart gesteuert,
dass die Zugspannung des Bandanteils zwischen letz-
tem Gerust der FertigstralRe und dem unmittelbar vor der
Kuhlstrecke angeordneten Treiberrollensatz im Wesent-
lichen konstant bleibt.

[0061] Diese Ubergabe des Zugspannungsaufbaus
von Treiberrollenpaaren erfolgt sukzessive fiir benach-
barte in Massenflussrichtung aufeinanderfolgende Trei-
berrollenpaare, d.h. vom Treiberrollenpaar 7 auf das
Treiberrollenpaar 8, vom Treiberrollenpaar 8 auf das
Treiberrollenpaar 9 und vom Treiberrollenpaar 9 auf das
Treiberrollenpaar 11. Die Ubergabe des Zugspannungs-
aufbaus von einem Treiberrollenpaar auf das in Massen-
flussrichtung néachste Treiberrollenpaar erfolgt stets
dann, nachdem der Bandanfang jeweils das in Massen-
flussrichtung néchste Treiberrollenpaar passiert hat.
[0062] Ineinem Verfahrensschritt 107 wird geprift, ob
der Bandanfang das in Massenflussrichtung bzw. Trans-
portrichtung letzte Treiberrollenpaar, d.h. geman FIG 1
bzw. FIG 2 das Treiberrollenpaar 11, passiert hat. Istdies
nicht der Fall, wird wie oben beschrieben fortgefahren.
Im Ausfihrungsbeispiel ist das letzte Treiberrollenpaar
das Treiberrollenpaar, welches sich unmittelbar in Mas-
senflussrichtung hinter der Kihlstrecke befindet.

[0063] Hat der Bandanfang das in Massenflussrich-
tung letzte Treiberrollenpaar passiert, so bleibt dieses
letzte Treiberrollenpaar solange im Eingriff, bis das Band
auf den Haspel gelangt ist und mittels des Haspels eine
Zugspannung aufgebaut ist.

[0064] Ob das Band bereits auf den Haspel gelangt
ist, wird in einem Verfahrensschritt 108 gepriift.

[0065] Ist der Bandanfang auf den Haspel gelangt, so
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werden das letzte Treiberrollenpaar und die Haspel der-
art betrieben, dass die Zugspannung des bereits unter
Zug stehenden und die Kihlistrecke durchlaufenden
Bandteils bei der Ubergabe des Zugspannungsaufbaus
vom letzten Treiberrollenpaar auf den Haspel stets be-
tragsmaRig groRer Null, vorzugsweise konstant und
gleich dem vor Ubergabe des Zugaufbaus an den Haspel
eingestellten Zugspannungswert ist.

[0066] Sobald der Haspel den Zugaufbau fiir das Me-
tallband Gbernommen hat, wird in einem Verfahrens-
schritt 109 das letzte Treiberrollenpaar auRer Eingriff ge-
bracht. Die Walzstral3e befindet sich dann im stationaren
Betrieb. Alle Treiberrollen sind im vorliegenden Beispiel
dann aufler Eingriff.

[0067] FIG4 zeigteinenbeispielhaften Ablauffiireinen
Ausfadelvorgang fiur die in FIG 1 bzw. FIG 2 gezeigten
Warmwalzstrafen. Auch in diesem Fall wird davon aus-
gegangen, dass zu Beginn des Ausfadelns alle Treiber-
rollenpaare gemaR FIG 1 bzw. FIG 2 aulRer Eingriff mit
dem Band sind.

[0068] In einem Verfahrensschritt 200 wird mit dem
Ausfadeln des Bandes aus der Warmwalzstrafle begon-
nen, d.h. es liegt ein freies Bandende, insbesondere
Bandfu, in der Walzstral3e vor.

[0069] Ineinem Verfahrensschritt 201 wird geprift, ob
der Bandful} einen vorgegebenen Referenzpunkt vor
dem letzten Walzgerist passiert hat. Dieser Referenz-
punkt kann zwischen dem in Massenflussrichtung letzten
und verletzten GerUst der FertigstraRe angeordnet sein,
oder auch weiter vorne, ggf. sogar in Massenflussrich-
tung vor dem ersten Gerliist der Fertigstralle. Solange
der Bandful® den vorgegebenen Referenzpunkt nicht
passiert hat, dauert die Prifung an. Der Referenzpunkt
ist vorzugsweise derart zu bestimmen, dass sicherge-
stellt ist, dass bei der Ubergabe des Zugspannungsauf-
baus die Zugspannung nicht Null wird, d.h. eine entspre-
chende Reaktionszeit fir das System berticksichtigt
wird.

[0070] Hat der Bandful den Referenzpunkt erreicht,
so wird das unmittelbar vor der Kihistrecke angeordnete
Treiberrollenpaar in einem Verfahrensschritt 202 in Ein-
griff mit dem Band gebracht, so dass mit diesem spate-
stens dann der Aufbau einer Zugspannung in der Kiihl-
strecke Gibernommen werden kann, wenn der Bandful®
aus dem letzten Walzgerust der FertigstralRe austritt.
[0071] Dadurch wird erreicht, dass das Treiberrollen-
paar eine Zugspannung in der Kihlstrecke aufbauen
kann, bevor der Bandful? das letzte WalzgerUst verlasst.
Ware dies nicht der Fall, wiirde bei Austritt des Bandfu-
Res aus dem letzten GerUst der Fertigstralle die Zugs-
pannung in der Kihlstrecke zusammenbrechen. Somit
wiirde das zwischen letztem Gerlst der Fertigstrafie und
Ende der Kuhlstrecke angeordnete Band die Kiihlistrecke
zumindest teilweise zugspannungsfrei durchlaufen, was
zu den oben beschrieben Gefuge-Inhomogenitaten fuh-
ren kann. Indem das erste in Massenflussrichtung ange-
ordnete Treiberrollenpaar in Eingriff mit dem Band ge-
bracht ist, bevor der Bandfu das letzte Walzgerist der
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Fertigstrale passiert hat, kann dieses Problem vermie-
den werden, da mittels dieses Treiberrollenpaars weiter-
hin Zugspannung fiir den Teil des Bandes aufgebaut wer-
den kann, welcher sich zwischen Beginn und Ende der
Kihlstrecke befindet.

[0072] Ineinem Verfahrensschritt 203 wird geprft, ob
derBandful’ einen vorgegebenen Referenzpunktin Mas-
senflussrichtung vor dem unmittelbar vor der Kiihlstrecke
angeordneten Treiberrollenpaar passiert hat.

[0073] Ist dies nicht der Fall, wird weiter gepriift, bis
der Bandful den vorgegebenen Referenzpunkt passiert.
[0074] In einem Verfahrensschritt 204 wird nun das
dem unmittelbar vor der Klhlstrecke angeordnete Trei-
berrollenpaar folgende Treiberrollenpaar in Eingriff mit
Band gebracht. In FIG 1 und FIG 2 entspricht dies dem
ersten Treiberrollenpaar, welches in Massenflussrich-
tung zwischen Beginn und Ende der Kuhlstrecke ange-
ordnet ist.

[0075] Das erste Treiberrollenpaar wird derart in Ein-
griff mit dem Band gebracht, dass dieses spatestens bei
Austritt des Bandfules aus dem in Massenflussrichtung
benachbarten vorgeordneten Treiberrollenpaar eine
Zugspannund fur denjenigen Teil des Bandes aufgebaut
hat, welcher sich zwischen dem ersten Treiberrollenpaar
und Ende der Kuhlstrecke erstreckt.

[0076] Sobaldeine Zugspannungdurch das erste Trei-
berrollenpaar aufgebaut wird, kann entweder das unmit-
telbar vor der Kihlstrecke angeordnete Treiberrollen-
paar gedffnet werden. Dies hat den Vorteil, dass die
Zugspannung nur von einem Treiberrollensatz erzeugt
wird. Alternativ kann das unmittelbar vor der Kihlstrecke
angeordnete Treiberrollenpaar geschlossen bleiben, bis
der Bandful} dieses passiert hat. Zwischen diesen
Grenzbedingungen kann beliebig variiert werden. Bspw.
kann der vorgeordnete Treiberrollensatz auch kurz vor
Passieren des BandfulRes gedffnet werden, um den
Bandlauf zu verbessern.

[0077] Das beschriebene Verfahren fir das unmittel-
bar vor der Kihlstrecke angeordnete Treiberrollenpaar
und das erste Treiberrollenpaar zwischen Beginn und
Ende der Kihlstrecke wird sukzessive und analog auf
die nachfolgenden Treiberrollenpaare angewandt. Es
wird also stets das in Massenflussrichtung benachbarte
Treiberrollenpaar geschlossen, bevor der Bandfull dass
in Massenflussrichtung vorgeordnete und benachbarte
Treiberrollenpaar passiert hat. Dies geschieht solange,
bis bspw. das letzte Treiberrollenpaar, d.h. gemal FIG
1 und FIG 2 das Treiberrollenpaar unmittelbar hinter der
Kihlstrecke, im Eingriff ist.

[0078] In einem Verfahrensschritt 205 wird Gberprift,
ob der BandfuR® einen vorgegebenen, in Massenfluss-
richtung dem letzten Treiberrollenpaar vorgeordneten
Referenzpunkt passiert hat. Abhangig von der Regelstra-
tegie kann dann das letzte Treiberrollenpaar geéffnet
bzw. aufler Eingriff gebracht werden, geschlossen, d.h.
im Eingriff gehalten werden oder in anderer Weise be-
trieben werden.

[0079] Da der letzte Treiberrollensatz unmittelbar hin-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ter der Kihlstrecke insbesondere dann keinen Einfluss
mehr auf die Zugspannung in der Kihlistrecke nimmt,
wenn keine weiteren vorgeordneten Treiberrollenséatze
mehr im Eingriff mit dem Band sind, bleibt dies dem Be-
lieben des Fachmanns uberlassen.

[0080] Ggf. kann auf den Eingriff des letzten Treiber-
rollensatzes beim Ausfédelvorgang des Bandes ganz
verzichtet werden, da dieses Treiberrollenpaarin der Re-
gel die grofkeren Vorteile beim Einfadelvorgang liefert.

Patentanspriiche

1. Warmwalzwerk (1) zum Walzen von Warmband (B),
umfassend eine Kihistrecke (4) zum Kihlen des
Warmbands (B),
gekennzeichnet durch wenigstens eine in Mas-
senflussrichtung nach Beginn der Kihlstrecke (4)
und in Massenflussrichtung vor Ende der Kihlstrek-
ke (4) angeordnete Bandantriebseinrichtung (7, 8,
9), mittels der eine Zugspannung des Warmbands
(B) einstellbar ist.

2. WarmwalzstraBe nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch eine Mehrzahl an in Mas-
senflussrichtung nach Beginn der Kihistrecke (4)
und in Massenflussrichtung vor Ende der Kiihistrek-
ke (4) angeordneten Bandantriebseinrichtungen (7,
8,9).

3. Warmwalzstrale nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei benachbarte
Bandantriebseinrichtungen (7,8, 9,10, 11) einen Ab-
stand von mehr als 10m und weniger als 70m, ins-
besondere mehr als 20m und weniger als 50m, auf-
weisen.

4. Warmwalzstral’e nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kuhlstrecke
(5) in Massenflussrichtung wenigstens zwei vonein-
ander beabstandete Kiihimittel abgebende Kiihlseg-
mente (5) aufweist, wobei zwischen den Kiihlseg-
menten (5) eine Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9)
angeordnet ist.

5. Warmwalzstralte nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kuhlistrecke
(4) in Massenflussrichtung eine Mehrzahl an vonein-
ander beabstandeten Kiihlsegmenten (5) aufweist,
wobei zwischen allen jeweils benachbarten Kiihls-
egmenten (5) eine Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9)
angeordnet ist.

6. WarmwalzstraBe nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kiihlstrecke
(4) wenigstens eine weitere Bandantriebseinrich-
tung (10, 11) in Massenflussrichtung vorgeordnet
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und/oder nachgeordnet ist.

WarmwalzstralRe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei-
ne Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11) als ein
Satz Treiberrollen (7, 8, 9, 10, 11) ausgebildet ist.

Verfahren zum Betrieb einer Warmwalzstral3e (1)
zum Walzen von Warmband (B), wobei das Warm-
band (B) mittels wenigstens eines Walzgerists (3)
gewalzt wird, wobei das gewalzte Band eine Kuhl-
strecke (4) durchlauft, wobei das mittels der Kiihl-
strecke (4) geklhlte Warmband (5) auf einen Haspel
(6) aufgehaspelt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest bei Vorliegen eines freien Endes
des Warmbands (B) zwischen Haspel (6) und dem
der Kuhlstrecke (4) in Massenflussrichtung vorge-
ordneten letzten Walzgerust (3) wenigstens eine
zwischen dem Beginn und dem Ende der Kihlstrek-
ke (4) angeordnete Bandantriebseinrichtung (7, 8,
9, 10, 11) derart betrieben wird, dass mittels dieser
eine Zugspannung auf einen die Kuhlstrecke (4)
durchlaufenden Abschnitt des Warmbands (B) be-
aufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl an
Bandantriebseinrichtungen (7, 8,9, 10, 11) zwischen
Beginn der Kuhlstrecke (4) und Ende der Kihlstrek-
ke (4) angeordnetist, wobei wahrend des Einfadelns
eine erste Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11)
in Eingriff mit dem Band (B) gebracht wird, nachdem
der Bandanfang die erste Bandantriebseinrichtung
(7, 8, 9, 10, 11) passiert hat, und wenigstens eine
der ersten Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11)
in Massenflussrichtung folgende zweite Bandan-
triebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11) in Eingriff mit dem
Band gebracht wird, nachdem der Bandanfang die
zweite Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11) pas-
siert hat.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Bandan-
triebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11) auer Eingriff ge-
bracht wird, wahrend die zweite Bandantriebsein-
richtung (7, 8, 9, 10, 11) in Eingriff mit dem Band (B)
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Bandan-
triebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11) und die zweite Ban-
dantriebseinrichtung (7,8, 9, 10, 11) derart betrieben
werden, dass diese wahrend des Vorgangs des au-
Rer Eingriff bringens bzw. in Eingriff bringens zumin-
dest zeitweise gleichzeitig in Eingriff mit dem Band
sind.
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Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Bandan-
triebseinrichtung (7, 8,9, 10, 11) derart auf3er Eingriff
mit dem Band und die zweite Bandantriebseinrich-
tung derart in Eingriff mit dem Band gebracht wer-
den, dass wahrend des Vorgangs des aul3er Eingriff
bringens bzw. in Eingriff bringens eine Zugspannung
des Bandes (B) eines bereits vor Beginn des Vor-
gangs mittels der ersten Bandantriebseinrichtung (7,
8,9, 10, 11) unter Zug gesetzten Bandbereichs stets
betragsmaRig grofRer Null, insbesondere gréer Null
und im Wesentlichen konstant, ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12 ,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl an
Bandantriebseinrichtungen (7, 8,9, 10, 11) zwischen
Beginn der Kiihistrecke (4) und Ende der Kihlstrek-
ke (4) angeordnet ist, wobei wahrend des Ausfa-
delns eines Bandes (B) aus der Walzstral3e (1) eine
erste Bandantriebseinrichtung (7, 8,9, 10, 11) in Ein-
griff mitdem Band (B) gebracht wird, bevor das Ban-
dende diese erste Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9,
10, 11) passiert hat, und dass eine zweite in Mas-
senflussrichtung nachfolgende Bandantriebsein-
richtung (7, 8, 9, 10, 11) in Eingriff mit dem Band (B)
gebracht wird, bevor das Bandende die erste Ban-
dantriebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11) passiert hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei-
ne Bandantriebseinrichtung (7, 8, 9, 10, 11), insbe-
sondere die Mehrzahl an Bandantriebseinrichtun-
gen (7, 8,9, 10, 11), wahrend eines stationaren Be-
triebs der Walzstralte (1) auler Eingriff mit dem
Band gebracht ist.

Steuer- und/oder Regeleinrichtung fir eine Warm-
walzstral3e (1), mit einem maschinenlesbaren Pro-
grammcode, welcher Steuerbefehle aufweist, wel-
che die Steuer- und/oder Regeleinrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 8 bis 14 veranlassen.
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