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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines diinnen Magnesiumbands in einer
mit Beheizungs- und/oder Isolationseinrichtungen verse-
henen Fertigwalzeinrichtung auf Basis eines der Fertig-
walzeinrichtung zugefiihrten Coils, bei dem das Magne-
siumband im Reversierbetrieb durch einen in einem
Walzgeriist zwischen zwei Arbeitswalzen gebildeten
Walzspalt geférdert wird, derart, dass zwei das Walzge-
rist zwischen sich aufnehmende Haspeleinrichtungen
abwechselnd als Abhaspel und Aufhaspel betrieben wer-
den.

[0002] Der Herstellung von Magnesiumdinnblech
kommt aufgrund der sich steigernden Nachfrage eine zu-
nehmende Bedeutung zu. Insbesondere hat sich ge-
zeigt, dass sich Magnesiumblech fiir die Herstellung von
Fahrzeugkarosserien eignet, wobei das Magnesium-
blech bei Festigkeitseigenschaften, die mit denen von
Aluminiumblech vergleichbar sind, ein geringes Gewicht
aufweist, so dass hier ein entsprechendes Potential fir
weitere Moéglichkeiten zur Energieeinsparung im Betrieb
von Kraftfahrzeugen neben der Entwicklung neuer An-
triebskonzepte besteht.

[0003] Die Herstellung von Magnesiumblech hat sich
jedoch im Vergleich zur Herstellung von Stahl- oder Alu-
miniumblech als vergleichsweise kompliziert herausge-
stellt, da sich Magnesium aufgrund seiner hexagonalen
Gitterstruktur beiden Uiblicherweise beim Kaltwalzen vor-
liegenden Verarbeitungstemperaturen als sprode er-
weist, so dass zur erfolgreichen Herstellung von Magne-
siumblech die Einhaltung eines definierten Temperatur-
bereichs, der etwa zwischen 230°C und 450°C liegt, not-
wendig ist, um die in diesem Temperaturbereich erreich-
bare relative Duktilitadt des Werkstoffs zur Verarbeitung
nutzen zu kénnen.

[0004] AusderDE 102006 036 224 A1 ist als Bestand-
teil einer Fertigungslinie zum Erzeugen eines Magnesi-
umbands eine Fertigwalzeinrichtung bekannt, bei deren
Betrieb verschiedene MalRnahmen genutzt werden, um
ein erhéhtes Temperaturniveau des zu einem Coil ge-
wickelten Magnesiumbands nach Eintritt in die Ferti-
gungswalzeinrichtung aufrechtzuerhalten. Hierzu sind
an den Haspeleinrichtungen der Fertigwalzeinrichtung
Wickelhllsen vorgesehen, die eine duf3ere Isolationsein-
richtung bilden, so dass auf den Haspeldornen angeord-
netes Magnesiumband durch die Isolationseinrichtun-
gen abgedeckt wird, um einen Temperaturverlust des
zuvor aufgeheizten Magnesiumbands in der Haspelein-
richtung maéglichst gering zu halten. Zuséatzlich zu der
vorgenannten Isolationseinrichtung ist bei der bekannten
Fertigwalzeinrichtung zwischen dem Walzgerust und ei-
ner Haspeleinrichtung ein Durchlaufofen angeordnet,
der eine Erwarmung des Magnesiumbandes wahrend
des Reversierbetriebs ermdglicht.

[0005] Bei der bekannten Fertigwalzeinrichtung wird
demnach versucht, einen Walzbetrieb in einem fir die
Herstellung eines Magnesiumbands geeigneten Tempe-
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raturbereich dadurch sicherzustellen, dass zum einen
Temperaturverluste eines zuvor auf eine geeignete Tem-
peratur aufgeheizten Coils durch eine geeignete Isolati-
onseinrichtung reduziert werden, und andererseits da-
durch, dass wahrend des Walzbetriebs eine Beheizung
des Magnesiumbands erfolgt. Damit kann zwar erreicht
werden, dass keine zu starke Abkiihlung des Magnesi-
umbands wahrend des Walzbetriebs folgt, jedoch bleibt
die Art und Weise wie der Walzvorgang durchgefiihrt
wird, vollig unbeeinflusst von der tatséchlichen Tempe-
ratur des Magnesiumbands.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren fir die Herstellung eines
dinnen Magnesiumbands vorzuschlagen, das den be-
kannten Zusammenhang zwischen der Materialtempe-
ratur des Magnesiumbands und der Verarbeitbarkeit des
Magnesiumbands beim Walzvorgang starker beriick-
sichtigt, so dass einerseits die Herstellung eines diinnen
Magnesiumbands mit hoher Materialqualitdt und ande-
rerseits eine moglichst effektive Herstellung eines der-
artigen Magnesiumbands madglich wird.

[0007] Zur Ldsung dieser Aufgabe weist das erfin-
dungsgemale Verfahren die Merkmale des Anspruchs
1 auf.

[0008] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird
die Bandtemperatur des Magnesiumbands gemessen
und als EingangsgréRe bei der Regelung des Walzpro-
zesses und/oder Steuerung des Walzgeristes verwen-
det.

[0009] Im Unterschied zum Stand der Technik bei dem
man bemdht ist, durch eine Beheizung und Isolierung
einer Fertigwalzeinrichtungin irgend einer Art und Weise
sicherzustellen, dass eine erforderliche Mindesttempe-
ratur bei der Verarbeitung des Magnesiumbands nach
Moglichkeit nicht unterschritten wird, beruht das erfin-
dungsgemale Verfahren darauf, dass eine Abhangigkeit
zwischen der Materialtemperatur des Magnesiumbands
und den Verfahrensparametern hergestellt wird, derart,
dass beispielsweise bei einer vergleichsweise niedrigen
Temperatur des Magnesiumbands eine vergleichsweise
héhere Bandgeschwindigkeit und/oder Dickenabnahme
bei der Verarbeitung des Magnesiumbands gewahlt wird,
als dies bei einer vergleichsweise héheren Materialtem-
peratur der Fall ist, so dass etwa in Abhangigkeit von der
Materialtemperatur die Walzbandgeschwindigkeit und/
oder Dickenabnahme in den einzelnen Walzstichen un-
terschiedlich sein kann. Falls keine héheren Dickenab-
nahmen oder Walzgeschwindigkeiten erzielt werden
kénnen, kann durch eine entsprechende Erhéhung der
Verweildauer des Bandes im Bereich der Beheizungs-
einrichtungen eine Erhéhung der Bandtemperatur er-
moglicht werden. Andererseits schafft die unmittelbare
Temperaturmessung des Bandmaterials wahrend der
Durchfiihrung des Prozesses die Mdglichkeit, den Walz-
prozess so zu steuern, dass zur Erzielung einer mog-
lichst konstanten Temperatur des Bandmaterials wah-
rend des gesamten Walzvorgangs bzw. zur Erzielung
moglichst geringer Temperaturschwankungen die Be-
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heizungseinrichtungen und/oder Isolationseinrichtun-
gen der Fertigwalzeinrichtung entsprechend zu beein-
flussen bzw. in ihrer Leistung zu steuern. Durch eine
moglichst konstante Temperatur kann etwa das Auftre-
ten von Spannungen im Walzband, die auf Temperatur-
differenzen im Walzband zuriickgehen, weitestgehend
vermieden werden kdnnen.

[0010] Insbesondere kann es vorteilhaft sein, die ge-
messene Bandtemperatur als EingangsgréRe bei der
Regelung der Temperierung der Arbeitswalzen und/oder
Stutzwalzen zu verwenden.

[0011] Um eine mdglichst unmittelbar dem Ort der me-
chanischen Bearbeitung des Magnesiumbands zuge-
ordnete Temperaturmessung zu ermdglichen, ist es vor-
teilhaft, wenn die Temperaturmessung im Bereich des
Walzenspaltes erfolgt. Dies kann auf der Seite des Walz-
spaltes erfolgen, wo das Walzband in den Walzspalt ein-
tritt, und/oder auf der Seite des Walzspaltes erfolgen, wo
das Walzband aus dem Walzspalt austritt, wobei insbe-
sondere eine Temperaturmessung aufbeiden Seiten des
Walzspaltes und eine dabei ermittelte Temperaturdiffe-
renz Riickschlisse auf die Art und Weise sowie den Um-
fang nachfolgender MalRnahmen fiir eine Temperierung
oder Anderung der Prozessparameter des Walzprozes-
ses ermoglicht.

[0012] Wenn die Temperaturmessung gemaf einem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel des Verfahrens an zu-
mindest zwei Stellen einer quer zur Bandlaufrichtung ver-
laufenden Temperaturmessachse erfolgt, kann bei der
Regelung des Walzprozesses bzw. der Steuerung des
Walzgeristes ein Temperaturgradient quer zur Band-
laufrichtung beriicksichtigt werden.

[0013] Besonders vorteilhaft ist es, wenn zusatzlich
zur Temperaturmessung eine Messung der Bandge-
schwindigkeit und/oder der Banddicke erfolgt, um bei-
spielsweise prozessbedingt die Walzleistung der Fertig-
walzeinrichtung im Falle einer oberhalb der idealen Ver-
arbeitungstemperatur liegenden Messtemperatur durch
Verringerung der Bandgeschwindigkeit zu reduzieren.
Andererseits ist es auch mdéglich, im Falle einer Unter-
schreitung der idealen Verarbeitungstemperatur die
Bandgeschwindigkeit zu erhéhen, um einer Minderung
der Materialqualitédt entgegenzuwirken.

[0014] Wenn beieinerbevorzugten Varianten des Ver-
fahrens im Bereich des Bandeinlaufs eine Schmiermit-
telbeaufschlagung des Magnesiumbands erfolgt, wobei
Menge und/oder Verteilung des Schmiermittelauftrags in
Abhangigkeit von der Bandtemperatur erfolgen, kann
beispielsweise die Menge und die Verteilung des
Schmiermittelauftrags derart erfolgen, dass etwa bei Un-
terschreiten einer gewiinschten Solltemperatur des Ma-
gnesiumbands die Schmiermittelmenge reduziert wird,
um einer weiteren Abkiihlung entgegenzuwirken, oder
eine Schmiermittelverteilung gewahlt werden, die eine
uneinheitliche Temperaturverteilung quer zur Bandlauf-
richtung berucksichtigt. Dabei wird davon ausgegangen,
dass der Auftrag von Schmiermittel grundsatzlich zu ei-
ner Abkiihlung des Materialbands fiihrt.
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[0015] In dem Fall, wenn zusatzlich zur Temperatur-
messung eine Planheitsmessung des Walzbands durch-
geflihrt wird, kdnnen auch die bei der Planheitsmessung
ermittelten Messwerte zur Beeinflussung der Schmier-
mittelbeaufschlagung verwendet werden, da die
Schmiermittelverteilung die Walzspaltgeometrie beein-
flussen kann.

[0016] Insbesondere dann, wenn an der Fertigwalz-
einrichtung Beheizungs- und Isolationseinrichtungen in
Kombination miteinander vorgesehen sind, kénnen die
bei der Temperaturmessung ermittelten Temperaturwer-
te als MaRgabe fir eine Verdnderung der Isolationswir-
kung der Isolationseinrichtungen dienen, beispielsweise
derart, dass als Isolationseinrichtungen dienende, die
Haspeleinrichtung oder das Walzgerist abdeckende
Haubeneinrichtungen zumindest teilweise, beispielswei-
se durch Aufschwenken eines Gehauseteils, in ihrer Iso-
lationswirkung geregelt reduziert werden. Hierbei kann
die abgeflihrte Warme kontrollierteinem Warmespeicher
und/oder Warmetauscher zugefiihrt werden und bei Be-
darf dem Prozess wieder zugefiihrt oder zu einem ande-
ren Heizzweck verwendet werden.

[0017] Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn die
Temperaturmesseinrichtung, mit der die tats&chliche
Bandtemperatur ermittelt wird, dazu genutzt wird, umins-
besondere im letzten Walzstich eine definierte, ausrei-
chend hohe Walzbandtemperatur zu garantieren, um die
Besdumung des Walzbandes bis zum Ende des Walz-
prozesses aufschieben zu kénnen. Wenn man davon
ausgeht, dass der letzte Walzstich dadurch definiert ist,
dass das Walzband eine vorgegebene Banddicke er-
reicht hat, kann dann bei Vorliegen der definierten Walz-
bandtemperatur in Abhangigkeit von der gewilinschten
Banddicke, also im letzten Walzstich, die Besdumungs-
einrichtung aktiviert werden. Je nach Dicke des Walz-
bandes kann es vorteilhaft sein, die Besdumung auf der
Seite des Walzspaltes vorzunehmen, wo das Walzband
in den Walzspalt eintritt, und/oder auf der Seite des Walz-
spaltes vorzunehmen, wo das Walzband aus dem Walz-
spalt austritt.

[0018] Im Unterschied hierzu wird bei einem konven-
tionellen Walzvorgang, bei dem keine Uberwachung der
Bandtemperatur erfolgt, die Besdumung in einer ver-
gleichweise friihen Phase des Walzvorgangs durchge-
fuhrt, um sicherzustellen, dass die Ausbildung von Rand-
rissen im Walzband, die insbesondere bei einer ver-
gleichsweise niedrigen Walzbandtemperatur und din-
nen Walzbandrandern gegeben ist, dadurch vermieden
wird, dass bereits vor Erreichen der kritischen Walzband-
dicke eine Besdumung des Walzbandes erfolgt. Aus dem
frihzeitigen Besaumen resultieren natirlich entspre-
chend grolRe Materialverluste, da das friihzeitig im Walz-
verfahren entfernte Randmaterial nicht mehr als Material
fur nachfolgendes Auswalzen zur Verfligung steht.
[0019] Eine weitere Mdglichkeit, Materialverluste bei
der Herstellung eines diinnen Magnesiumbands weitest-
gehend zu reduzieren, besteht darin, wenn gemaf einer
weiteren vorteilhaften Verfahrensvariante im Bereich des
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Bandeinlaufs ein Bandendendetektor angeordnet wird,
der wahrend des Walzvorgangs am Ende eines Walz-
stichs eine komplette Abwicklung des Walzbands von
einer Haspeleinrichtung erméglicht, dadurch, dass das
Bandende Uber einen Bandendensensor kurz vor dem
Walzspalt erfasst wird und nach Detektieren des Ban-
dendes die Walzrichtung umgeschaltet wird und das
Bandende wieder angewickelt wird. Um jeweils sicher-
zustellen, dass auch das ausgewalzte Bandende bzw.
an das Bandende angrenzende Bereiche des Walzban-
des bei einer bzw. oberhalb einer definierten Walzband-
temperatur erfolgt, kann das vollstandige Abwickeln des
Bandendes von der Haspeleinrichtung in Abhangigkeit
von der Temperaturmessung erfolgen. Auf diese Art und
Weise koénnen die Léangen der nach Beendigung des
Walzvorgangs abzuschneidenden Bandenden, also ein
entsprechender Schrottanteil, auf ein absolutes Mini-
mum reduziert werden, wobei aufgrund der erfindungs-
gemalen Temperaturiberwachung der Walzbandtem-
peratur sichergestellt ist, dass auch im Bereich des Wal-
zendes eine Bearbeitung des Walzbandes bei einer ge-
eigneten Walzbandtemperatur erfolgt ist und somit auch
unmittelbar angrenzend an das Walzbandende eine ent-
sprechende Materialqualitdt des Magnesiumbands ge-
wabhrleistet ist.

[0020] Nachfolgend wird eine Variante des erfindungs-
gemalen Verfahrens unter Bezugnahme auf die in der
Zeichnung dargestellte Fertigwalzeinrichtung naher er-
lautert.

[0021] Wie in der Zeichnung dargestellt, umfassend
eine Fertigwalzeinrichtung 10 als wesentliche Bestand-
teile ein Walzgerust 11 und zwei das Walzgerist 11 zwi-
schen sich aufnehmende Haspeleinrichtungen 12, 13,
die zusammen mit dem Walzgerist auf einer gemeinsa-
men Flurebene 14 angeordnet sind. Wie in der Zeich-
nung ferner dargestellt, ist die Fertigwalzeinrichtung 10
im vorliegenden Fall ergénzt durch einen Vorwarmofen
15, der in einer Ausfiihrung als Uberkopfofen oberhalb
und mit Abstand zur Flurebene 14 angeordnet ist. Unter-
halb der Flurebene 14 befindet sich eine mit einem Ho-
rizontalférderer 16 versehene Spulenbereitstellungsein-
richtung 17, der zwei unterhalb der Haspeleinrichtungen
12, 13 angeordnete Spulenhandhabungseinrichtungen
18, 19 zugeordnet sind, die jeweils einen Vertikalférderer
20 aufweisen.

[0022] Wie weiter der Darstellung der Fertigwalzein-
richtung 10 zu entnehmen ist, sind bei dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sowohl die beiden Haspeleinrich-
tungen 12, 13 als auch das Walzgerist 11 jeweils mit
einer Haubeneinrichtung 21 bzw. 22 versehen. Die Hau-
beneinrichtungen 21 der Haspeleinrichtungen 12, 13
weisen im vorliegenden Fall jeweils eine Coildurchtritts-
6ffnung 23 auf, die im Fall der auf einer Einlaufseite 24
des Walzgerusts 11 angeordneten Haspeleinrichtung 13
gegenuberliegend dem Vorwarmofen 15 und im Fall der
auf einer Auslaufseite 25 des Walzgeristes 11 angeord-
neten Haspeleinrichtung 12 gegeniiberliegend einer Coi-
lablage 26 angeordnet ist. Beide Haubeneinrichtungen
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21 weisen dariber hinaus jeweils der Flurebene 14 zu-
gewandte Spulendurchtrittséffnungen 40, 41 auf. Die
Haubeneinrichtungen 21 sind in ihrem Innern mit Heiz-
einrichtungen 27 versehen, die beispielsweise als War-
mestrahler ausgebildet und so ausgerichtet sind, dass
sie Warmeenergie in Richtung einer Spulenaufnahme-
einrichtung 28 abstrahlen, derart, dass im Falle eines auf
der jeweiligen Spulenaufnahmeeinrichtung 28 der Has-
peleinrichtung 12 beziehungsweise 13 angeordneten
Coils 29 ein zum Coil gewickeltes Magnesiumband 30
sowie die Spulenaufnahmeeinrichtung 28 innerhalb der
Haubeneinrichtung 21 mit Warmeenergie beaufschlagt
wird.

[0023] Die dem Walzgerist 11 zugeordnete Hauben-
einrichtung 22 ist im vorliegenden Fall nach Art einer
Dunsthaube ausgebildet und bildet eine am oberen Ende
des Walzgerustes 11 angeordnete Abschirmung bezie-
hungsweise Reflektionseinrichtung fiir im Bereich des
Walzgerists 11 emittierte Warmeenergie. Wie in der
Zeichnung dargestellt, weist das Walzgerist im vorlie-
genden Fall zwei einen Walzspalt 31 definierende Ar-
beitswalzen 32, 33 und zwei jeweils eine Arbeitswalze
32, 33 abstiitzende Stitzwalzen 34, 35 auf. Im vorliegen-
den Fall sind in einem Gestell 36 des Walzgerists 11
sowohl Heizeinrichtungen 37 paarweise einander ge-
geniberliegend angeordnet, wobei sich die Stlitzwalzen
34, 35 zwischen den Heizeinrichtungen 37 befinden und
somit mittels der Heizeinrichtungen 37 mit Warmeener-
gie beaufschlagbar sind, als auch temperierbare, also
heiz- bzw. kiihlbare Arbeitswalzen angeordnet. Abwei-
chendvon der Anordnung der Heizeinrichtung 37 am Ge-
stell 36 ist es auch mdglich, diese mit der Haubenein-
richtung 22 des Walzgertist 11 zu kombinieren.

[0024] Im Betrieb der beispielhaft dargestellten Fertig-
walzeinrichtung 10 wird ein im Vorwadrmofen 15 tempe-
riertes bzw. vorgewarmtes Coil 29 auf einen unterhalb
des Vorwarmofens 15 angeordneten Coil- oder Bundwa-
gen 38 Ubergeben. AnschlieRend wird der Bundwagen
auf der Flurebene 14 unter der Spulenaufnahmeeinrich-
tung 28 der auf der Einlaufseite 24 angeordneten Has-
peleinrichtung 13 positioniert und durch Aufnahme einer
Spule 39 des Coils 29 in der Spulenaufnahmeeinrichtung
28 an die Haspeleinrichtung 13 iibergeben. Bei der Uber-
gabe fahrt der Bundwagen 38 mit dem Coil 29 in die
Haubeneinrichtung 21 durch die an der Haubeneinrich-
tung 21 gebildete Coildurchtrittséffnung 23 ein. Nach er-
folgter Aufnahme des Coils 29 in der Haspeleinrichtung
13 ermdglicht ein an der Haspeleinrichtung 13 oder der
Haubeneinrichtung 21 angeordneter Coil6ffner 42 den
Zugriff auf den hier nicht ndher dargestellten Bandan-
fang, der von der Einlaufseite 24 her in den Walzspalt 31
eingefiihrt und zu der auf der Auslaufseite 25 des Walz-
gerusts 11 angeordneten Haspeleinrichtung 12 weiter-
gefliihrt werden kann. Der hier nicht ndher dargestellte
Bandanfang wird dann mittels an sich bekannter Mittel,
wie beispielsweise einer Anwickelvorrichtung, an einer
in der Spulenaufnahmeeinrichtung 28 der Haspeleinrich-
tung 12 aufgenommenen Spule 39 fixiert, so dass nach-
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folgend entsprechend einer Abhaspelung des Magnesi-
umbands 30 in der Haspeleinrichtung 13 eine Aufhaspe-
lung des Magnesiumbands 30 auf die Spule 39 in der
Haspeleinrichtung 12 durchgefiihrt werden kann. Die in
der Zeichnung gewahlte Darstellung entspricht einer
Phase im Verlauf eines durchgefiihrten Stichs, in der et-
wa die Halfte der urspriinglich auf dem Coil 29 angeord-
neten Magnesiumbands 30 auf die in der als Aufhaspel
betriebene Haspeleinrichtung 12 angeordnete Spule 39
Ubertragen wurde. Entsprechend der gewlinschten End-
dicke des in der Fertigwalzeinrichtung 10 bearbeiteten
Magnesiumbands 30 wird eine definierte Anzahl von Sti-
chen im Reversierbetrieb ausgefiihrt, so dass also die
Haspeleinrichtungen 12 und 13 abwechselnd als Abha-
spel und Aufhaspel betrieben werden.

[0025] Nach Durchfiihrung des letzten Stichs befindet
sich die gesamte Lange des Magnesiumbands 30 auf
der in der Haspeleinrichtung 12 angeordneten Spule 39,
so dass das in der Haspeleinrichtung 12 angeordnete
Coil 29 aus der Spulenaufnahmeeinrichtung 28 der Has-
peleinrichtung 12 an den auf der Auslaufseite 25 ange-
ordneten Bundwagen 43 Ubergeben wird, der anschlie-
Rend durch die Coildurchtritts6ffnung 23 mit dem Coil 29
aus der Haubeneinrichtung 21 herausgefordert wird zur
Ubergabe des Coils 29 vom Bundwagen 43 auf die Coi-
lablage 26.

[0026] Gleichzeitig mit der Ubergabe des Coils 29 an
die Coilablage 26 kann auf der Einlaufseite 24 ein neues
Coil 29 aus dem Vorwarmofen 15 mittels des Bundwa-
gens 38 an die einlaufseitige Haspeleinrichtung 13 tber-
geben werden.

[0027] Jeweils nach Beendigung des letzten Stichs, al-
so wenn das Magnesiumband 30 von der als Abhaspel
betriebenen Haspeleinrichtung 13 zu der als Aufhaspel
betriebenen Haspeleinrichtung 12 Ubertragen wurde,
wird die leere Spule 39 der Haspeleinrichtung 13 durch
die Spulenhandhabungseinrichtung 19 entnommen und
der Spulenbereitstellungseinrichtung 17 zugefiihrt.
Gleichzeitig wird auf der Auslaufseite 25 das fertig ge-
walzte Coil mittels des Bundwagens 43 zur Coilablage
26 beférdert und eine in der Spulenbereitstellungsein-
richtung 17 bereitgehaltene und durch eine an der Spu-
lenbereitstellungseinrichtung 17 vorgesehene Hei-
zungseinrichtung 44 vorgewarmte Spule 39 wird in die
Spulenaufnahmeeinrichtung 28 der Haspeleinrichtung
12 eingesetzt. Hierzu wird die Spule 39 mittels der Spu-
lenhandhabungseinrichtung 18, 19 nach Férderung in ei-
ne Ubergabeposition 45 mittels des Horizontalférderers
16 der Spulenbereitstellungseinrichtung 17 gegen das
zuvor in der Haspeleinrichtung 12 aufgewickelte Coil 29
ausgetauscht. Zur Ausfiihrung der Austauschbewegung
weisen die Spulenhandhabungseinrichtungen 18, 19 je-
weils einen unterhalb der Spulenaufnahmeeinrichtung
28 der Haspeleinrichtungen 12, 13 angeordneten Verti-
kalférderer 20 auf.

[0028] Wahrend der Férderung des Magnesiumbands
30 durch den Walzspalt 31 erfolgt einerseits eine War-
meemission vom Magnesiumband 30 langs der zwi-
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schen den Haspeleinrichtungen 12, 13 ausgebildeten
Forderstrecke. Zum andern erfolgt sowohl innerhalb der
Haubeneinrichtungen 21 als auch innerhalb der Hauben-
einrichtung 22 des Walzgerists 11 eine Warmebeauf-
schlagung des Magnesiumbands 30 durch die Heizein-
richtungen 27, 37. Bei dem in der Zeichnung dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel ist die Haubeneinrichtung 22
des Walzgerists 11 so ausgebildet, dass sie die zwi-
schen den Haspeleinrichtungen 12, 13 ausgebildete For-
derstrecke Uiberdeckt, so dass die Haubeneinrichtung 22
nicht nur eine Abschirmung gegen Warmeabstrahlung
im Bereich des Walzgerusts 11, sondern dartber hinaus
auch im Bereich der gesamten Fertigwalzeinrichtung 10
ausbildet.

[0029] Wiein der Zeichnungsfigur dargestellt, befindet
sich bei der beispielhaft dargestellten Fertigwalzeinrich-
tung 10 in einem aufgrund des Reversierbetriebs des
Walzgerustes 11 auf beiden Seiten des Walzgeristes 11
ausgebildeten Bandeinlaufs 49 jeweils dem Walzspalt
31 vorgeordnet ein Geschwindigkeitssensor 50 und ein
Temperatursensor 51, die im Fall des dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiels oberhalb bzw. unterhalb des Magne-
siumbands 30 angeordnet sind, sowie eine Planheits-
messrolle 52, die als Umlenkrolle ausgebildet ist und
Uber welche das Magnesiumband 30 geleitet wird. Zwi-
schen den Planheitsmessrollen 52 und den Haspelein-
richtungen befindet sich jeweils ein Bandendendetektor
57, der bei Erfassung eines Bandendes eine Umschal-
tung der Bandlaufrichtung ermdglicht.

[0030] Ebenfalls dem Walzspalt 31 vorgeordnet befin-
det sich eine Banddickenmesseinrichtung 53 mit einem
Messspalt 54, durch den das Magnesiumband 30 hin-
durchgeleitet wird.

[0031] Beidem hierdargestellten Ausfiihrungsbeispiel
ist zu beiden Seiten des Walzspalt 31 und diesem un-
mittelbar gegeniberliegend eine Schmiereinrichtung 56
vorgesehen, die eine Beaufschlagung des Magnesium-
bands 30 mit einem beispielsweise als Sprihnebel aus-
gebildeten Schmiermittelauftrag ermdglicht.

[0032] Zwischen der im letzten Walzstich als Aufhas-
pel dienenden Haspeleinrichtung 12 und dem Walzge-
rust 11 ist eine Besdumungseinrichtung 55 angeordnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines diinnen Magnesi-
umbands (30) in einer mit Beheizungs- und/oder Iso-
lationseinrichtungen versehenen Fertigwalzeinrich-
tung (10) auf Basis eines der Fertigwalzeinrichtung
zugefihrten Coils (29), bei dem das Magnesium-
band im Reversierbetrieb durch einen in einem
Walzgerust (11) zwischen zwei Arbeitswalzen gebil-
deten Walzspalt (31)gefordert wird, derart, dass
zwei das Walzgeriist zwischen sich aufnehmende
Haspeleinrichtungen (12, 13) abwechselnd als Ab-
haspel und Aufhaspel betrieben werden,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Bandtemperatur des Magnesiumbands ge-
messen und als Eingangsgrofie bei der Regelung
des Walzprozesses und/oder Steuerung des Walz-
gerustes verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Temperaturmessungim Bereich des Walz-
spaltes (31) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Temperaturmessung an zumindest zwei
Stellen einer quer zur Bandlaufrichtung verlaufen-
den Temperaturmessachse erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass zuséatzlich zur Temperaturmessung eine Mes-
sung der Bandgeschwindigkeit und/oder der Band-
dicke erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich des Bandeinlaufs (49) eine
Schmiermittelbeaufschlagung des Magnesium-
bands erfolgt, wobei Menge und/oder Verteilung ei-
nes Schmiermittelauftrags in Abhangigkeit von der
Bandtemperatur erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schmiermittelbeaufschlagung in Abhan-
gigkeit von einer Planheitsmessung erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die bei der Temperaturmessung ermittelten
Temperaturwerte zur Veranderung der Isolations-
wirkung der Isolationseinrichtungen verwendet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Besdumungseinrichtung (55) vorgesehen
ist, die in Abhangigkeit von der Bandtemperatur und
der Banddicke aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich des Bandeinlaufs ein Bandenden-
detektor (57) angeordnet ist, der eine Umschaltung
der Bandlaufrichtung bewirkt.
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