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(54) Vorrichtung und Verfahren zur kontinuierlichen Behandlung eines Metallbandes

(57) Es handelt sich um eine Vorrichtung zur konti-
nuierlichen Behandlung eines Metallbandes (1), insbe-
sondere eines Metallbandes aus Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung oder aus Buntmetall oder einer
Buntmetalllegierung, mit zumindest einer Temperiervor-
richtung (2), durch welche das Metallband (1) schwebend
hindurchgeführt wird und mit einer Bandlageregeleinrich-

tung (7), mit der die Lage des Metallbandes (1) in der
Bandlaufebene und quer zur Bandlaufrichtung steuerbar
oder regelbar ist. Die Temperiervorrichtung (2) weist zu-
mindest eine einlaufseitige Heizstrecke (3) und eine aus-
laufseitige Kühlstrecke (4) auf. Erfindungsgemäß ist die
Bandlageregeleinrichtung (7) innerhalb der Kühlstrecke
(4) angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur kon-
tinuierlichen Behandlung eines Metallbandes, insbeson-
dere eines Metallbandes aus Aluminium (oder einer Alu-
miniumlegierung) oder aus Buntmetall (oder einer Bunt-
metalllegierung), mit zumindest eines Temperiervorrich-
tung, durch welche das Metallband schwebend hindurch-
geführt wird und mit einer Bandlaufregeleinrichtung, mit
der die Lage des Metallbandes in der Bandlaufebene und
quer zur Bandlaufrichtung steuerbar oder regelbar ist,
wobei die Temperiervorrichtung zumindest eine einlaufs-
eitige Heizstrecke und eine auslaufseitige Kühlstrecke
aufweist. Das Metallband weist bevorzugt eine Dicke von
0,1 mm bis 6 mm auf.
[0002] Bei der Temperiervorrichtung handelt es sich
bevorzugt um einen Bandschwebeofen, der eine Heiz-
strecke und eine Kühlstrecke aufweist. Die Heizstrecke
besteht in der Regel aus mehreren Heizzonen (Aufheiz-
bzw. Haltezonen) und die Kühlstrecke besteht in der Re-
gel aus mehreren Kühlzonen. Das Metallband wird in ei-
ner solchen Temperiervorrichtung auf eine bestimmt
(Soll-)Temperatur erwärmt, ggf. eine bestimmte Zeit bei
dieser Temperatur gehalten und danach wieder abge-
kühlt. Der Durchlauf durch den Ofen erfolgt berührungs-
los, indem das Band zwischen Düsen (Luftdüsen), die
mit entsprechendem Luftdruck beaufschlagt werden, ge-
schwebt wird. Die Kühlung in den Kühlzonen kann durch
Luft, Wasser oder eine Kombination von Luft und Wasser
erfolgen. Solche Bandschwebeöfen mit Heizstrecke ei-
nerseits und Kühlstrecke andererseits sind bekannt (vgl.
z. B. DE 198 04 184 A1).
[0003] Bei einer solchen Vorrichtung der eingangs be-
schriebenen Art zur kontinuierlichen Behandlung eines
Metallbandes mit einer Temperiervorrichtung bzw. mit
einem Bandschwebeofen kann es sich z. B. um eine
Glühlinie bzw. Kontiglühlinie handeln, in welcher das Me-
tallband eine Wärmebehandlung aus metallurgischen
Gründen erfährt, z. B. um bestimmte Festigkeits- und
Verformungseigenschaften zu erzielen. Alternativ kann
es sich bei der Vorrichtung aber auch um eine Bandbe-
schichtungsanlage bzw. eine Bandbeschichtungslinie
handeln, in welcher die Wärmebehandlung des Metall-
bandes nicht im Sinne eines Glühens, sondern zur Trock-
nung einer Beschichtung eines Bandes erfolgt, so dass
der Ofen dann als Durchlauftrockner ausgebildet ist.
[0004] Bei dem Metallband handelt es sich bevorzugt
um Aluminium- oder Buntmetallband in einem Dicken-
bereich von 0,1 mm bis 6 mm.
[0005] Da das Metallband z. B. in Glühlinien auf Tem-
peraturen nahe des Schmelzpunktes erhitzt wird, ist es
in der Regel erforderlich, innerhalb der Temperiervorrich-
tung einen verhältnismäßig geringen Bandzug einzustel-
len, um einen Bandriss zu vermeiden. Dazu wird der
Bandzug z. B. einlaufseitig in einem Spannrollensatz ab-
gebaut und auslaufseitig nach dem Abkühlen wieder in
einem weiteren Spannrollensatz aufgebaut. In der Tem-
periervorrichtung (Bandschwebeofen) beträgt der spezi-

fische Bandzug z. B. 0,5 bis 1 MPa. Da das Band insbe-
sondere bei geringem Bandzug im Ofen "verlaufen"
kann, z. B. aufgrund von etwaigem Bandsäbel, ist es er-
forderlich, das Band mithilfe einer Bandlageregeleinrich-
tung in geeigneter Weise zu positionieren, vorzugsweise
auf Bandmitte zu bringen. Die Positionierung erfolgt folg-
lich in der Bandlaufebene quer zur Bandlaufrichtung. Ei-
ne solche Bandlaufregeleinrichtung weist in der Regel
zumindest eine Steuerrolle sowie geeignete Positions-
messeinrichtungen, z. B. Bandkantenerfassungen auf.
Bei den aus der Praxis bekannten Anlagen ist die Band-
laufregeleinrichtung hinter der Temperiervorrichtung, d.
h. nach der Kühlstrecke angeordnet. Die Steuerrolle ist
in der Praxis üblicherweise als sogenannte PI-Bandmit-
tenregelung ausgeführt, d. h. mit einem proportionalen
P- und einem integralen I-Anteil. Der I-Anteil wirkt in die
Ofensektion zurück und verhindert ein zu starkes Ver-
laufen des Bandes im Ofen. In der Regel sitzt die Steu-
errolle auf einem beweglichen Grundrahmen. Dieser ver-
dreht die Rolle um einen imaginären Drehpunkt bzw. um
eine imaginäre Drehachse, die in der Ofensektion liegt
und senkrecht auf die Bandlaufebene steht. Das Maß
der Verschiebung der Rolle aus der Mittelachse der
Ofensektion ist der proportionale Anteil, das Maß der
Schiefstellung der Rolle der integrale Anteil der Band-
mittenregelung. Bei einer schiefstehenden Rolle wandert
das Band durch den sogenannten Wickeleffekt wieder in
Richtung zur Bandmitte. Solche aus der Praxis bekann-
ten Anlagen haben sich grundsätzlich bewährt.
[0006] Eine Anlage der eingangs beschriebenen Art
ist z. B. aus der DE 103 37 502 B4 bekannt. An einen
Ofen mit Heizzonen und Kühlzonen schließt sich eine
der Bandmittensteuerung dienende Umlenkrolle an.
[0007] In der Praxis besteht aufgrund der rasch wach-
senden Nachfrage nach Karosseriebändern aus Alumi-
nium der Bedarf, immer leistungsfähigere Kontiglühlinien
zu errichten. Um höhere Produktionskapazitäten zu er-
reichen, durchläuft das Band die Behandlungssektion mit
höherer Geschwindigkeit. Da jedoch pro Ofenzone nur
ein begrenzter Wärmeeintrag ins Band gebracht werden
kann, folgt daraus, dass die Temperiervorrichtung für ei-
ne höhere Produktionskapazität länger ausgelegt wer-
den müsste. Da das Band wegen des geringen Bandzugs
in der Ofensektion leichter verläuft, besteht bei großen
Ofenlängen das Risiko, dass die bekannten Bandlage-
regeleinrichtungen nicht mehr ausreichen, um den Band-
lauf im Ofen stabil zu halten, so dass die Gefahr besteht,
dass das Band seitlich verläuft bzw. an der Ofenkons-
truktion anläuft. Dieses kann zu unerwünschten Band-
beschädigungen oder einem Bandriss führen, so dass
sich Anlagen mit erhöhter Produktionskapazität auf diese
Weise nicht ohne Weiteres realisieren lassen. - Hier setzt
die Erfindung ein.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zur kontinuierlichen Behandlung eines Me-
tallbandes der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
welche sich durch eine verbesserte Bandlageregelung
auszeichnet und die insbesondere auch in langen Ofen-
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strecken einen einwandfreien Bandlauf garantiert.
[0009] Zur Lösung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einer gattungsgemäßen Vorrichtung zur kontinuierli-
chen Behandlung eines Metallbandes, dass die Bandla-
geregeleinrichtung innerhalb der Kühlstrecke angeord-
net ist. Die Kühlstrecke ist dazu bevorzugt in zumindest
einen ersten Kühlstreckenabschnitt und einen nachfol-
genden beabstandeten zweiten Kühlstreckenabschnitt
aufgeteilt, wobei die Bandlageregeleinrichtung zwischen
dem ersten Kühlstreckenabschnitt und dem zweiten
Kühlstreckenabschnitt angeordnet ist. Erfindungsgemäß
ist die Bandlageregeleinrichtung folglich nicht mehr aus-
gangsseitig hinter der Temperiervorrichtung und folglich
nicht mehr nach der letzten Kühlzone angeordnet, son-
dern sie wird gleichsam in die Kühlstrecke integriert, in-
dem diese bevorzugt in zwei Kühlstreckenabschnitte auf-
geteilt wird. In einem ersten Abschnitt wird das Band so-
weit heruntergekühlt, dass es problemlos die Bandlage-
regeleinrichtung passieren kann. Im Anschluss an den
ersten Kühlstreckenabschnitt befindet sich folglich die
Bandlageregeleinrichtung. Anschließend durchläuft das
Band den zweiten Kühlstreckenabschnitt und folglich
den zweiten Teil der Kühlzonen, so dass das Band an-
schließend auf die gewünschte Endtemperatur herunter-
gekühlt wird. Auf diese Weise kann insgesamt mit einer
langen Ofenstrecke und folglich mit langen Heizstrecken
und Kühlstrecken gearbeitet werden, so dass die Pro-
duktionskapazität erhöht wird, ohne dass die freie Band-
länge im Bereich niedrigen Bandzuges nennenswert er-
höht werden muss. Auf diese Weise wird ein unzulässi-
ger Bandverlauf im Ofen zuverlässig vermieden.
[0010] Die Bandlageregeleinrichtung selbst kann in
herkömmlicher Weise ausgebildet sein, es kann folglich
auf herkömmliche Lösungen zurückgegriffen werden. Er-
findungsgemäß kommt es auf die besondere Positionie-
rung der Bandlaufregelvorrichtung innerhalb der Ofen-
sektion bzw. der innerhalb der Kühlstrecke an.
[0011] So kann die Bandlageregeleinrichtung für die
Bandlageregelung z. B. eine herkömmliche, verstellbare
Umlenkrolle, z. B. eine 90°-Umlenkrolle aufweisen bzw.
als solche ausgebildet sein. Es empfiehlt sich jedoch, die
Umlenkrolle mit einer geeigneten (hoch-)temperaturbe-
ständigen Beschichtung zu versehen, da die Bandtem-
peratur zwischen der ersten Kühlstrecke und der zweiten
Kühlstrecke bevorzugt 100 °C bis 200 °C, besonders be-
vorzugt 120 °C bis 150 °C beträgt. Alternativ zu einer
90°-Steuerrolle kann auch auf eine andere bekannte Art
der Bandmittenregelung, z. B. mithilfe einer Mehrrollen-
steuereinrichtung, z. B. einer Drei-Rollen-Regeleinrich-
tung oder eines Steuertreibers (z. B. als Rollenpaar) ge-
arbeitet werden. Auch in diesem Fall werden bevorzugt
geeignete Beschichtungen vorgesehen. Vorzugsweise
wird die Bandlageregelung bzw. Bandmittenregelung in
grundsätzlich bekannter Weise als PI-Regelung ausge-
führt. Die Steuerrolle bzw. die Mehrrollenanordnung sitzt
folglich in grundsätzlich bekannter Weise auf einen be-
weglichen Grundrahmen. Dieser verdreht die Rolle bzw.
die Rollen um einen imaginären Drehpunkt, der wieder-

um in der Ofensektion liegt. Das Maß der Verschiebung
der Rolle aus der Mittelachse der Ofensektion ist der pro-
portionale Anteil, das Maß der Schiefstellung der Rolle
der integrale Anteil der Bandmittenregelung.
[0012] Alternativ kann die Bandlageregeleinrichtung
als berührungslos arbeitende Bandlageregeleinrichtung
ausgebildet sein. Dazu kann die Bandmittenregelung z.
B. berührungslos über Linearmotoren erfolgen. Hier
kann grundsätzlich auf bekannte Anordnungen zur Be-
einflussung des Metallbandes mithilfe von Linearmoto-
ren zurückgegriffen werden, die beispielsweise in der DE
197 19 994 A1 beschrieben werden.
[0013] Bevorzugt weist die Bandbehandlungsanlage
einlaufseitig einen ersten Spannrollensatz auf, der vor
der Temperiervorrichtung angeordnet ist, um den Band-
zug herabzusetzen. Ferner ist es zweckmäßig, aus-
gangsseitig und folglich hinter der Temperiervorrichtung
einen weiteren Spannrollensatz vorzusehen, mit dem der
Bandzug wieder erhöht wird, so dass sich weitere Pro-
zessschritte anschließen können, wie z. B. das Streck-
richten, Reinigen oder Kantenbesäumen.
[0014] Optional liegt es im Rahmen der Erfindung,
dass zwischen dem ersten Kühlstreckenabschnitt und
dem zweiten Kühlstreckenabschnitt hinter der Bandla-
geregeleinrichtung ein (weiterer) Spannrollensatz ange-
ordnet ist, um den Bandzug bereits an dieser Stelle zu
erhöhen. Dieses hat den Vorteil, dass das Band den
zweiten Teil der Kühlzonen mit einem etwas erhöhten
Bandzug durchlaufen kann. Auch in diesem Fall ist es
zweckmäßig, die Rollen eines solchen Rollensatzes mit
entsprechenden temperaturbeständigen Beschichtun-
gen zu versehen. Erfindungsgemäß kommt es darauf an,
dass zwischen dem ersten Kühlstreckenabschnitt und
dem zweiten Kühlstreckenabschnitt eine Bandlagerege-
lung erfolgt. Optional kann es zweckmäßig sein, hinter
dem zweiten Kühlstreckenabschnitt eine weitere Band-
lageregelung vorzusehen. Dieses kann insbesondere
dann zweckmäßig sein, wenn zwischen dem ersten Kühl-
streckenabschnitt und dem zweiten Kühlstreckenab-
schnitt kein zusätzlicher Spannrollensatz vorgesehen ist
und folglich auch im zweiten Kühlstreckenabschnitt mit
niedrigerem Bandzug gearbeitet wird. Sofern zwischen
den beiden Kühlstreckenabschnitten ein Spannrollen-
satz vorgesehen ist und folglich der Bandzug bereits an
dieser Stelle erhöht wird, kann hinter dem zweiten Kühl-
streckenabschnitt eventuell auf eine zweite Bandlagere-
gelung verzichtet werden.
[0015] Die Aufteilung der Kühlstrecke in zwei Kühlstre-
ckenabschnitte hat zur Folge, dass die beiden Kühlstre-
ckenabschnitte (deutlich) kürzer sind als ein entspre-
chender einheitlicher Kühlstreckenabschnitt. Gegenüber
herkömmlichen Anlagen kann auf diese Weise die ge-
samte Temperiervorrichtung verlängert werden, d. h. so-
wohl die Heizstrecke kann verlängert werden als auch
die gesamte Kühlstrecke.
[0016] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur kontinuierlichen Behandlung eines Metallbandes
mit einer Vorrichtung der beschriebenen Art, wobei das
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Metallband zur thermischen Behandlung schwebend
durch die Heizstrecke und die Kühlstrecke geführt wird.
Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Lage des Metallbandes (innerhalb der Bandlaufebe-
ne und quer zur Bandlaufrichtung) mit einer innerhalb
der Kühlstrecke angeordneten Bandlageregeleinrich-
tung gesteuert oder geregelt wird.
[0017] Wie bereits beschrieben ist eine solche Band-
lageregeleinrichtung bevorzugt mit geeigneten Messein-
richtungen und einer Rückführung ausgestattet, so dass
eine echte Regelung der Bandlage erfolgt. Grundsätzlich
sind von der Erfindung aber auch Ausführungsformen
erfasst, bei denen ohne Messung und/oder ohne Rück-
führung gearbeitet wird, so dass keine Regelung der
Bandlage, sondern lediglich eine Steuerung erfolgt.
[0018] Bevorzugt wird die Länge des ersten Kühlstre-
ckenabschnittes so bemessen, dass das Metallband zwi-
schen dem ersten Kühlstreckenabschnitt und dem zwei-
ten Kühlstreckenabschnitt und folglich im Bereich der
Bandlageregeleinrichtung eine Temperatur von bis zum
200 °C, z. B. 100 °C bis 200 °C aufweist. Besonders
bevorzugt beträgt die Temperatur bis zu 150 °C, z. B.
120 °C bis 150 °C. Die Länge des zweiten Kühlstrecken-
abschnittes kann dann z. B. so bemessen sein, dass das
Band mit einer Temperatur von bis zu 70°, vorzugsweise
bis zu 60° C z. B. 40 °C bis 60 °C ausläuft, so dass pro-
blemlos weitere Prozessschritte, wie z. B. Streckrichten,
Reinigen oder Kantenbesäumen folgen können.
[0019] Die erfindungsgemäße Anlage kann z. B. als
Glühlinie ausgebildet sein oder Bestandteil einer Glühli-
nie sein. Die Temperiervorrichtung ist dann als Glühofen
ausgebildet. Alternativ kann die Anlage als Bandbe-
schichtungsanlage ausgebildet sein oder Bestandteil ei-
ner Bandbeschichtungsanlage sein. Die Temperiervor-
richtung ist dann als Trockner bzw. Trocknerofen ausge-
bildet. In beiden Fällen sind die Öfen/Trockner bevorzugt
als Bandschwebeofen ausgebildet.
[0020] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich Ausführungsbeispielen darstellenden Zeich-
nungen näher erläutert. Es zeigen

Fig. 1 eine bekannte Bandbehandlungsvorrichtung
nach dem Stand der Technik in einer vereinfachten
schematischen Darstellung,

Fig. 2 eine erfindungsgemäße Bandbehandlungs-
vorrichtung in einer vereinfachten schematischen
Darstellung und

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

[0021] Um den Erfindungsgedanken zu verdeutlichen,
ist es zweckmäßig, zunächst nochmals den Stand der
Technik gemäß Fig. 1 zu betrachten. Fig. 1 zeigt eine
bekannte Bandbehandlungsvorrichtung zur kontinuierli-
chen Behandlung eines Metallbandes, nämlich einer
thermischen Behandlung. Diese Vorrichtung weist eine

Temperiervorrichtung 2 auf, die als Bandschwebeofen
ausgebildet ist. Das Metallband 1 durchläuft diesen
Bandschwebeofen 2 berührungslos, indem das Band
zwischen oberen Düsen und unteren Düsen, die mit ent-
sprechendem Luftdruck beaufschlagt werden, berüh-
rungslos geschwebt wird. Einzelheiten sind nicht darge-
stellt. Der Bandschwebeofen 2 weist einlaufseitig eine
Heizstrecke 3 und auslaufseitig eine Kühlstrecke 4 auf.
Die Heizstrecke setzt sich in der Regel aus mehreren
Heizzonen 3’ zusammen, während sich die Kühlstrecke
in der Regel aus mehreren Kühlzonen 4’ zusammen-
setzt, wobei die einzelnen Zonen einzeln bzw. separat
steuerbar sind. In den Heizzonen erfolgt das Heizen des
Metallbandes in der Regel mithilfe der Luft, so dass die
Düsen, z. B. die unteren Düsen neben der Tragfunktion
auch die Temperierung übernehmen können. In den
Kühlzonen erfolgt die Kühlung in der Regel ebenfalls
durch Luft oder durch eine Kombination von Luft und
Wasser. Im Falle einer Glühlinie für Aluminiumbänder für
Automobil-Karosseriezwecke beträgt die Soll-Tempera-
tur in der Heizzone z. B. ca. 550 °C bis 570 °C. Die Heiz-
zonen bilden folglich Aufheiz- und Haltezonen. Es ist er-
kennbar, dass die Anlage einlaufseitig einen Spannrol-
lensatz 5 aufweist, mit dem der Bandzug reduziert wird,
z. B. auf einen spezifischen Bandzug von z. B. 0,5 bis 1
MPa. Nach dem Bandschwebeofen 2 bzw. nach der letz-
ten Kühlzone wird das Metallband 1 mithilfe einer Band-
lageregeleinrichtung 7 mittengeregelt, d. h. die Lage des
Metallbandes wird in der Bandlaufebene und quer zur
Bandlaufrichtung geregelt. Anschließend wird der Band-
zug mit einem auslaufseitigen Spannrollensatz 6 wieder
auf das übliche Linienniveau von z. B. spezifisch 10 bis
20 MPa erhöht. Wegen des geringen spezifischen Band-
zuges innerhalb des Bandschwebeofens ist es erforder-
lich, das Metallband 1 mithilfe der Bandlageregelvorrich-
tung 7 auf Bandmitte zu bringen.
[0022] Will man die Produktionskapazität einer sol-
chen in Fig. 1 dargestellten Anlage erhöhen, ist es grund-
sätzlich erforderlich, den Bandschwebeofen zu verlän-
gern. Mit der in Fig. 1 dargestellten Anlage nach dem
Stand der Technik besteht ab einer gewissen Länge des
Bandschwebeofens das Risiko, dass die Bandlagerege-
leinrichtung 7, z. B. die Steuerrolle 8, nicht mehr aus-
reicht, so dass der Bandlauf im Ofen instabil werden
kann, das Band also seitlich verläuft, bzw. an der Ofen-
konstruktion anläuft. Dieses könnte zu unerwünschten
Bandbeschädigungen oder einem Bandriss führen, so
dass eine einfache Verlängerung des Bandschwebeo-
fens nicht ohne weitere Maßnahmen zweckmäßig ist.
[0023] Erfindungsgemäß wird daher die Bandlagere-
geleinrichtung 7 nicht mehr hinter der Temperiervorrich-
tung 2 und folglich nicht mehr hinter der Kühlstrecke 4
angeordnet, sondern innerhalb der Kühlstrecke 4 selbst.
Dieses wird anhand der Fig. 2 und 3 erläutert, welche
erfindungsgemäße Ausführungsformen zeigen. Die Fig.
2 und 3 zeigen wiederum eine Bandbehandlungsvorrich-
tung mit einer Temperiervorrichtung 2, die eine einlaufs-
eitige Heizstrecke 3 und eine auslaufseitige Kühlstrecke
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4 aufweist. Einlaufseitig ist wiederum ein Spannrollen-
satz 5 vorgesehen und auslaufseitig kann wiederum ein
weiterer Spannrollensatz 6 vorgesehen sein, der ledig-
lich in Fig. 3, nicht jedoch in Fig. 2 dargestellt ist. Die
Heizstrecke 3 setzt sich wiederum aus mehreren Heiz-
zonen 3’ zusammen, während sich die Kühlstrecke 4 aus
mehreren Kühlzonen 4’ zusammensetzt. Erfindungsge-
mäß ist die Kühlstrecke 4 in zwei Kühlstreckenabschnit-
te, nämlich einen ersten Kühlstreckenabschnitt 4a und
einen nachfolgenden zweiten Kühlstreckenabschnitt 4b
aufgeteilt. Die Bandlageregeleinrichtung 7 ist nun erfin-
dungsgemäß zwischen dem ersten Kühlstreckenab-
schnitt 4a und dem zweiten Kühlstreckenabschnitt 4b an-
geordnet. Das Metallband wird in der Heizstrecke 3 mit
den Aufheiz- und Haltezonen 3’ in grundsätzlich bekann-
ter Weise auf die gewünschte Temperatur erwärmt und
die Temperatur kann über eine gewünschte Zeit gehalten
werden. Die Heizstrecke 3 muss folglich - abgesehen
von einer Verlängerung - gegenüber dem Stand der
Technik nicht modifiziert werden. An die Heizstrecke 3
schließt sich dann der erste Kühlstreckenabschnitt 3a
an, mit dem das Metallband in einer ersten Stufe herun-
tergekühlt wird, bevorzugt auf eine Temperatur von 100
°C bis 200 °C, z. B 120 °C bis 150 °C. Nach dem Aus-
laufen aus dem ersten Kühlstreckenabschnitt 4a erfolgt
die Bandmittenregelung mithilfe der Bandmittenregelein-
richtung 7. In dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 2 weist
diese eine 90°-Steuerrolle 8 auf. Daran schließt sich im
Ausführungsbeispiel nach Fig. 2 ein weiterer Spannrol-
lensatz 9 an, um den Bandzug zu erhöhen. Danach
durchläuft das Band den zweiten Kühlstreckenabschnitt
4b, so dass es auf die gewünschte Endtemperatur von
z. B. 40 °C bis 60 °C heruntergekühlt wird. Auf diese
Weise gelingt es die Produktionskapazität zu erhöhen,
ohne die freie Bandlänge nennenswert zu verlängern, so
dass ein unzulässiger Bandverlauf im Ofen vermieden
wird. An den zweiten Kühlstreckenabschnitt 4b können
sich eine weitere Bandlageregeleinrichtung und/oder ein
weiterer Spannrollensatz anschließen. Dieses ist in Fig.
2 nicht dargestellt.
[0024] Fig. 3 zeigt eine abgewandelte Ausführungs-
form der Erfindung, bei welcher die Bandmittenregelein-
richtung 7 als Drei-Rollen-Bandmittenregelung mit drei
Rollen 10 ausgebildet ist. Ferner ist in Fig. 3 angedeutet,
dass hinter dem zweiten Kühlstreckenabschnitt 4b eine
weitere Bandmittenregeleinrichtung 11 sowie ein weite-
rer Spannrollensatz 6 angeordnet sein können. Die zu-
sätzliche Bandmittenregelung 11 hinter dem zweiten
Kühlstreckenabschnitt 4b ist deshalb sinnvoll, weil bei
dieser Ausführungsform zwischen den Kühlstrecken 4a,
4b kein Spannrollensatz angeordnet ist und daher auch
im zweiten Abschnitt 4b mit niedrigerem Bandzug gear-
beitet wird.
[0025] Vergleicht man z. B. die Fig. 1 und 2, so erkennt
man, dass die Ofenzonen 3’, 4’ bei der erfindungsgemä-
ßen Ausführungsform insgesamt eine Länge aufweisen,
die größer ist als die Länge bei der bekannten Ausfüh-
rungsform nach Fig. 1. Dennoch ist die freie Bandlänge

nicht größer, da die Bandmittenregelung 7 sich bereits
an den ersten Kühlstreckenabschnitt 4a anschließt. Da-
mit lassen sich sowohl die Heizstrecke 3 als auch die
Kühlstrecke 4 gegenüber dem Stand der Technik deut-
lich verlängern. Durch die Aufteilung der Kühlstrecke 4
entstehen jedoch Kühlstreckenabschnitte 4a, 4b, die je-
weils (deutlich) kürzer sind als die Heizstrecke 3.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur kontinuierlichen Behandlung eines
Metallbandes (1), insbesondere eines Metallbandes
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung oder
aus Buntmetall oder einer Buntmetalllegierung,
mit zumindest einer Temperiervorrichtung (2), durch
welche das Metallband (1) schwebend hindurchge-
führt wird
und mit einer Bandlageregeleinrichtung (7), mit der
die Lage des Metallbandes (1) in der Bandlaufebene
und quer zur Bandlaufrichtung steuerbar oder regel-
bar ist,
wobei die Temperiervorrichtung (2) zumindest eine
einlaufseitige Heizstrecke (3) und eine auslaufseiti-
ge Kühlstrecke (4) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bandlageregeleinrichtung (7) innerhalb der
Kühlstrecke (4) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kühlstrecke (4) in zumindest ei-
nen ersten Kühlstreckenabschnitt (4a) und einen
nachfolgenden zweiten Kühlstreckenabschnitt (4b)
aufgeteilt ist, wobei die Bandlageregeleinrichtung (7)
zwischen dem ersten Kühlstreckenabschnitt (4a)
und dem zweiten Kühlstreckenabschnitt (4b) ange-
ordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass hinter dem zweiten Kühlstre-
ckenabschnitt eine weitere Bandlageregeleinrich-
tung (11) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandlageregel-
einrichtung (7, 11) für die Bandlageregelung eine
verstellbare Umlenkrolle (8), z. B. eine 90°-Umlenk-
rolle aufweist bzw. als solche ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandlageregel-
einrichtung (7, 11) als Mehrrolleneinrichtung, z. B
Drei-Rollen-Regeleinrichtung ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandlageregel-
einrichtung (7, 11) als berührungslos arbeitende
Vorrichtung ausgebildet ist, z. B. mit Linearmotoren.
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7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem ersten
Kühlstreckenabschnitt (4a) und dem zweiten Kühl-
streckenabschnitt (4b) ein der Bandlageregelein-
richtung (7) nachgeordneter Spannrollensatz (11)
angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rollen (8, 9) der
Bandlageregeleinrichtung (7) und/oder des Spann-
rollensatzes (11) mit einer temperaturbeständigen
Beschichtung versehen sind.

9. Verfahren zur kontinuierlichen Behandlung eines
Metallbandes mit einer Vorrichtung nach einem der
Ansprüche 1 bis 8, wobei das Metallband zur ther-
mischen Behandlung schwebend durch die Heiz-
strecke und die Kühlstrecke geführt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lage des Metallbandes
mit einer innerhalb der Kühlstrecke angeordneten
Bandlageregeleinrichtung gesteuert oder geregelt
wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bandlageregeleinrichtung zwi-
schen einem ersten Kühlstreckenabschnitt und ei-
nem zweiten Kühlstreckenabschnitt angeordnet ist.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandlage mit einer PI-Re-
gelung mit einem proportionalen P-Anteil und einem
integralen I-Anteil geregelt wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandlageregel-
einrichtung in einem Bereich der Kühlstrecke, z. B.
zwischen dem ersten Kühlstreckenabschnitt und
dem zweiten Kühlstreckenabschnitt angeordnet ist,
in welchem die Temperatur des Metallbandes bis zu
200 °C, z. B. 100 °C bis 200 °C, vorzugsweise bis
zu 150 °C, z. B 120 °C bis 150 °C beträgt.
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