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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum kontinuierlichen Zug-
recken eines Metallbandes, insbesondere diinnen Metall-
bandes aus Aluminiumlegierung,

wobei das Metallband in einer oder in mehreren Reckzonen
unter einer Zugspannung im Bereich oder oberhalb der
Streckgrenze plastisch verformt wird, und

wobei das Metallband innerhalb zumindest einer Reckzone
zur Einstellung einer Uber die Bandbreite inhomogenen
Temperaturverteilung Uber die Bandbreite bereichsweise
erwarmt und/oder gekuihlt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kon-
tinuierlichen Zugrecken eines Metallbandes, insbe-
sondere dunnen Metallbandes aus Aluminiumlegie-
rung, wobei das Metallband in einer oder in mehreren
Reckzonen unter einer Zugspannung im Bereich
oder oberhalb der Streckgrenze plastisch verformt
wird.

[0002] Dinnes Metallband meint insbesondere Me-
tallband mit einer Dicke von 0,05 bis 1 mm, vorzugs-
weise 0,1 bis 0,5 mm.

[0003] Reckzone meint Ublicherweise eine Band-
strecke innerhalb einer Bandbehandlungsanlage zwi-
schen zwei angetriebenen Rollen, in denen das Band
plastisch verlangert wird und unter einer Zugspan-
nung in der Grolkenordnung der Streckgrenze steht.

[0004] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zum kontinuierlichen Zugrecken eines Metallbandes,
insbesondere dinnen Metallbandes aus Aluminium-
legierung zur Durchfihrung des genannten Verfah-
rens.

[0005] Es ist bekannt, diinne Metallbander im Wege
des kontinuierlichen Zugreckens zu planieren. Das
Band durchlduft einen Bremsrollensatz und einen
Zugrollensatz und wird zwischen den beiden Rollen-
satzen im Zuge einer Reckung im plastischen Be-
reich einem Streckzug unterworfen. Dabei kann das
Band zwischen den beiden Rollensatzen mehrere
Reckzonen durchlaufen und in diesen Reckzonen im
plastischen Bereich und/oder elastischen Bereich ge-
reckt werden (vgl. DE 103 23 811 A1).

[0006] Neben dem Zugrecken kann das Planieren
von Metallbandern auch durch Walzen, zum Beispiel
Dressierwalzen und/oder Richten erfolgen. Mit den
bekannten Verfahren zum Planieren von Metallban-
dern durch Walzen, Richten und/oder Zugrecken las-
sen sich insbesondere Welligkeiten oder Bandsabel
kaum vollstandig beseitigen, so dass eine ideale
Planlage nur selten erreicht wird.

[0007] Aus diesem Grunde ist insbesondere beim
Walzen vorgeschlagen worden, in dem Metallband
durch zonenweises Erwarmen oder Abkihlen ein
Uber die Bandbreite und gegebenenfalls vorgegebe-
ne Bandlange veranderbares Temperaturprofil zur
Beeinflussung der Zugspannungsverteilung zu er-
zeugen. Der Planiergrad wird dabei folglich durch
Veranderung der Zugspannungsverteilung eingestellt
(vgl. DE 199 33 610 A1).

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung der eingangs be-
schriebenen Art derart weiterzubilden, dass sich die
Planheit des Metallbandes auf einfache und zugleich
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kostenglnstige Weise im Wege des Zugreckens ver-
bessern lasst.

[0009] Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfin-
dung bei einem eingangs genannten Verfahren zum
kontinuierlichen Zugrecken eines Metallbandes, dass
das Metallband innerhalb zumindest einer Reckzone
zur Einstellung einer tber die Bandbreite inhomoge-
nen Temperaturverteilung Uber die Bandbreite be-
reichsweise erwarmt und/oder gekuhlt wird. — Die Er-
findung geht dabei von der Erkenntnis aus, dass sich
der Zugreckprozess besonders empfindlich beein-
flussen Iasst, wenn innerhalb einer oder auch inner-
halb mehrerer Reckzonen wahrend der plastischen
Verformung das Band zonenweise erwarmt wird. Das
Band wird folglich nicht bereits vor dem Einlaufen in
die Zugreckzone erwarmt, wo sich die Dehnung noch
unterhalb der Streckgrenze befindet, sondern erst,
wenn es sich tatsachlich in der Reckzone befindet.
Das Band steht folglich bereits vor Beginn der Erwar-
mung unter einer Zugspannung mit dem Betrag der
Streckgrenze gg. Von besonderer Bedeutung ist da-
bei die Tatsache, dass sich durch zum Beispiel die
Erwarmung eines Bandstreifens die Zugspannungs-
verteilung im Band bei Annahme idealplastischen
Materialverhaltens nicht &ndert. Idealplastisches Ma-
terial meint im Rahmen der Erfindung ein Material,
bei welchem im Zuge einer plastischen Verformung
keine oder lediglich eine vernachlassigbar geringe
Kaltverfestigung eintritt. Doch auch bei geringer Kalt-
verfestigung kann davon ausgegangen werden, dass
sich die Zugspannungsverteilung lediglich unwesent-
lich andert, wenn ein Bandstreifen innerhalb einer
Reckzone, in der das Band unter einer Zugspannung
im Bereich der Streckgrenze steht, erwarmt wird.
Dennoch lasst sich durch eine Erwarmung eines sol-
chen Bandstreifens innerhalb der Zugreckzone der
Zugreckprozess lokal beeinflussen, denn der Unter-
schied in der plastischen Langung zwischen den ein-
zelnen Bandstreifen unterschiedlicher Temperatur er-
gibt sich direkt durch die thermische Dehnung des er-
warmten Bandstreifens (und nicht etwa durch unter-
schiedliche Zugspannungsverteilung).

[0010] Fur einen nicht erwarmten bzw. kalten Strei-
fen gilt:

E:ges = O-S/E + sp,kalt

[0011] Demgegeniber gilt fir einen erwarmten
Streifen:

+ o AT

p,warm

€ges = Og/E + €

[0012] &, meint die Gesamtdehnung. oy ist die
Streckgrenze. E ist der Elastizitatsmodul. a ist der
Warmeausdehnungskoeffizient. AT ist die (relative)
Erwarmung des erwarmten Bandstreifens in °C.
€, warm DZW. €, Sind die plastischen Dehnungen des
warmen bzw. kalten Streifens. Da die Gesamtdeh-
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nung g, fr einerseits den kalten Streifen, anderer-
seits den warmen Streifen innerhalb der Zugreckzo-
ne identisch ist, ergibt sich aus den oben erlauterten
Zusammenhangen unmittelbar, dass die Verteilung
der plastischen Langung Uber die Bandbreite direkt
von dem Temperaturunterschied AT abhangt

Ae =¢

0 = AT

p.kalt — sp,warm
[0013] Die Verteilung der plastischen Langung tber
der Bandbreite 1asst sich also direkt Uber die eingelei-
teten Temperaturunterschiede beeinflussen. Die Ein-
stellung der Temperaturverteilung bildet gleichsam
ein weiteres Planheitsstellglied fir den Zugreckpro-
zess. Im Ergebnis lassen sich im Zuge des erfin-
dungsgemalen Verfahrens Metallbander mit beson-
ders hoher Planheit erzeugen. Zudem zeichnet sich
das erfindungsgemafRe Verfahren durch hohe Flexi-
bilitdt aus. Von besonderer Bedeutung ist ferner die
Tatsache, dass die Temperaturbeaufschlagung des
Bandes innerhalb der Zugreckzone und folglich nach
der jeweiligen ersten Zugrolle des Zugreckrollenpaa-
res erfolgt. Es ist folglich eine Beeinflussung der Tem-
peratur der Zugreckrolle ausgeschlossen, welche
den Zugreckprozess anderenfalls in unerwinschter
Weise beeinflussen kénnte.

[0014] In diesem Zusammenhang schlagt die Erfin-
dung in besonders vorteilhafter Ausgestaltung vor,
dass das Metallband anschlieBend in derselben
Reckzone zur Einstellung einer tGber die Bandbreite
homogenen Temperaturverteilung Gber die Bandbrei-
te (zumindest) bereichsweise erwarmt und/oder ge-
kihlt wird. Dabei geht die Erfindung von der Erkennt-
nis aus, dass es besonders vorteilhaft ist, noch in der-
selben Reckzone das zunachst inhomogene Tempe-
raturprofil wieder auszugleichen und folglich die Tem-
peraturunterschiede im Band wieder zu beseitigen.
Damit weist das Band nach dem Recken wieder eine
konstante Temperatur tber die Bandbreite auf. Be-
sonders vorteilhaft ist es dabei, diesen Temperatur-
ausgleich noch innerhalb der gleichen Reckzone
durchzufiihren, da auf diese Weise eine inhomogene
Temperaturbeeinflussung sowohl der ersten Zug-
reckrolle als auch der zweiten Zugreckrolle eines
Zugreckrollenpaares zuverlassig vermieden wird.
Dieses ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn in ein
und derselben Anlage nacheinander verschiedene
Bander bzw. Coils behandelt werden, die eine unter-
schiedliche Temperaturverteilung zum Planieren er-
fordern. Denn auf diese Weise wird zuverlassig ver-
mieden, dass nach Behandlung eines ersten Coils
mit einer bestimmten Temperaturverteilung sich die-
se Temperaturverteilung auf eine oder mehrere Rol-
len der Zugreckanlage Ubertragt. Folglich wird ver-
hindert, dass bei der anschlieRenden Behandlung ei-
nes weiteren Coils eine Beeinflussung durch die zu-
vor erwarmte Rolle in Kauf genommen werden muss.

[0015] Zur VergleichmaRigung des Temperaturpro-
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fils bestehtim Rahmen der Erfindung die Méglichkeit,
dass das Band in zunachst erwarmten (oder gekuihl-
ten) Bereichen anschlieRend umgekehrt temperiert
wird und folglich erwarmte Bereiche gekuhlt und/oder
gekihlte Bereiche erwdrmt werden. Es besteht je-
doch auch die Mdglichkeit, dass nicht die zuvor er-
warmten Bereiche anschlielend gekihlt werden,
sondern dass gerade die Bereiche erwarmt werden,
die zuvor nicht erwarmt wurden. Auch auf diese Wei-
se lasst sich das Temperaturprofil vergleichmaBigen,
und zwar ohne dass Kuhlelemente erforderlich sind.

[0016] Ferner schlagt die Erfindung vor, dass die
Temperaturverteilung innerhalb der Reckzone
und/oder hinter der Reckzone gemessen wird und
dass die Einstellung des Temperaturprofils in Abhan-
gigkeit von diesen Messergebnissen gesteuert
und/oder geregelt wird. Durch Ermittlung der Tempe-
raturverteilung lasst sich der Prozess einwandfrei
Uberwachen, so dass insbesondere auch andernde
Bandgeschwindigkeiten nachgefahren werden kon-
nen.

[0017] AuRerdem besteht die Moglichkeit, dass die
Planheit des Bandes in der Reckzone und/oder hinter
der Reckzone gemessen wird und dass die Einstel-
lung des Temperaturprofils in Abhangigkeit von der
Messung gesteuert und/oder geregelt wird.

[0018] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vor-
richtung zum Zugrecken eines Metallbandes, insbe-
sondere diinnen Metallbandes, nach einem Verfah-
ren der beschriebenen Art. Eine solche Zugreckvor-
richtung weist zumindest ein Zugreckrollenpaar auf,
welches zwischen einer ersten Zugreckrolle und ei-
ner zweiten Zugreckrolle eine Reckzone bildet. Vor-
zugsweise weist eine solche Zugreckvorrichtung zu-
mindest einen Einlaufspannrollensatz, zum Beispiel
Bremsrollensatz, und zumindest einen Auslauf-
spannrollensatz, zum Beispiel Zugrollensatz, auf,
wobei zwischen dem Einlaufspannrollensatz und
dem Auslaufspannrollensatz zumindest ein Zugreck-
rollenpaar angeordnet ist. Die Erfindung umfasst je-
doch auch Ausflhrungsformen mit mehreren Reck-
zonen und insbesondere mit mehreren Zugreckrol-
lenpaaren.

[0019] Erfindungsgemal istin der Reckzone bzw. in
den Reckzonen oder zumindest einer der Reckzonen
zumindest eine erste Temperiervorrichtung mit einem
oder mehreren Heizelementen und/oder Kihlele-
menten fur die Einstellung eines Uber die Bandbreite
inhomogenen Temperaturprofils angeordnet. Ferner
ist es besonders vorteilhaft, wenn in derselben Reck-
zone dieser ersten Temperiervorrichtung eine zweite
Temperiervorrichtung mit vorgegebenem Abstand
nachgeordnet ist, welche ebenfalls ein oder mehrere
Heizelemente und/oder Kiihlelemente fir die Einstel-
lung eines Uber die Bandbreite homogenen Tempera-
turprofils aufweist. Wahrend mit der ersten Tempe-
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riereinrichtung folglich das zur Beeinflussung des
Zugreckprozesses erforderliche inhomogene Tempe-
raturprofil eingestellt wird, dient die nachgeordnete
Temperiervorrichtung der Vergleichmafigung des zu-
nachst eingestellten Temperaturprofils.

[0020] Eine solche Temperiervorrichtung kann meh-
rere Uber die Bandbreite verteilte (separate) Heizele-
mente und/oder Kihlelemente aufweisen. Es liegt je-
doch auch im Rahmen der Erfindung, dass eine sol-
che Temperiervorrichtung ein oder mehrere tGber die
Bandbreite verfahrbare bzw. traversierende Heizele-
mente und/oder Kihlelemente aufweist. Bei den Hei-
zelementen kann es sich um thermische Strahler,
zum Beispiel Infrarot-Strahler, handeln. Alternativ
oder erganzend konnen als Heizelemente auch In-
duktionsheizelemente oder Heizelemente anderer
Art eingesetzt werden. Kihlelemente kénnen bei-
spielsweise als Blasluftelemente fiir eine Kuhlluftbe-
aufschlagung ausgebildet sein.

[0021] In bevorzugter Ausfiihrungsform ist die erste
Temperiervorrichtung, mit der ein inhomogenes Tem-
peraturprofil GUber die Bandbreite eingestellt wird, un-
mittelbar hinter der ersten Zugreckrolle angeordnet,
das heil’t, die Temperierung erfolgt zu Beginn der
Zugreckzone. Ferner ist es zweckmafig, wenn die
zweite Temperiervorrichtung, mit der das inhomoge-
ne Temperaturprofil wieder ausgeglichen wird, unmit-
telbar vor bzw. kurz vor der zweiten Zugreckrolle bzw.
im Bereich des Endes der Zugreckzone angeordnet
ist. In diesem Zusammenhang ist es beispielsweise
zweckmaRig, wenn der Abstand zwischen der ersten
Temperiervorrichtung und der zweiten Temperiervor-
richtung zumindest der Halfte der Lange der Reckzo-
ne bzw. der Halfte des Abstandes zwischen den Zug-
reckrollen eines Zugreckrollenpaares betragt.

[0022] In weiterer Ausgestaltung schlagt die Erfin-
dung vor, dass in der Reckzone und/oder hinter der
Reckzone zumindest eine Temperaturmessvorrich-
tung angeordnet ist, welche mit einer Steuer-
und/oder Regeleinrichtung verbunden sein kann, die
wiederum an die eine oder die mehreren Temperier-
einrichtungen angeschlossen ist. Ferner kann es
zweckmaRig sein, wenn in der Reckzone und/oder
hinter der Reckzone eine Planheitsmessvorrichtung
angeordnet ist, welche ebenfalls mit einer Steuer-
und/oder Regelvorrichtung verbunden sein kann, die
wiederum auf die Temperiereinrichtungen arbeitet.

[0023] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
ner lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung naher erlautert. Die einzige Zeichnung
zeigt in einer schematischen und stark vereinfachten
Seitenansicht eine Zugreckanlage zur Durchfiihrung
des erfindungsgemalfen Verfahrens.

[0024] Eine solche Zugreckanlage weist in ihrem
grundsatzlichen Aufbau einen als Bremsrollensatz 1
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ausgebildeten Einlaufspannrollensatz und einen als
Zugrollensatz 2 ausgebildeten Auslaufspannrollen-
satz auf. Zwischen dem Bremsrollensatz 1 und dem
Zugrollensatz 2 ist im Ausfiihrungsbeispiel ein Zug-
reckrollenpaar 3 angeordnet, welches zwischen einer
ersten Zugreckrolle 4 und einer zweiten Zugreckrolle
5 eine Reckzone R bildet. Bremsrollensatz 1 und
Zugrollensatz 2 weisen jeweils mehrere Rollen auf,
die mit gestaffelten Drehmomenten/Drehzahlen und
folglich Streckziigen beaufschlagt werden, um den
gewinschten Streckzug zwischen dem Bremsrollen-
satz 1 und dem Zugrollensatz 2 einzustellen. Auch
die Zugreckrollen 4, 5 des Zugreckrollenpaares 3
sind entsprechend angetrieben, so dass das Band in-
nerhalb der Reckzone R unter einer Zugspannung in
der Grofenordnung der Streckgrenze steht und das
Band B plastisch verformt bzw. verlangert wird.

[0025] Erfindungsgemal ist nun innerhalb dieser
Reckzone R eine erste Temperiervorrichtung 6 vor-
gesehen, welche ein oder mehrere Heizelemente
und/oder Kiihlelemente aufweist. Mit Hilfe dieser ers-
ten Temperiervorrichtung 6 wird unmittelbar nach der
ersten Zugreckrolle 4 und folglich wahrend der plas-
tischen Verformung des Metallbandes B ein Uber die
Bandbreite inhomogenes Temperaturprofil erzeugt.
Das Band B wird in einem oder in mehreren ausge-
wahlten Bandstreifen lokal erwarmt. Diese lokale Er-
warmung beziehungsweise die eingeleiteten Tempe-
raturunterschiede beeinflussen unmittelbar die plasti-
sche Langung, so dass der Zugreckprozess empfind-
lich beeinflusst werden kann. Kalte Bereiche werden
starker gelangt als entsprechend erwarmte Bereiche.
Die erste Temperiervorrichtung 6 ist dabei unmittel-
bar hinter der ersten Rolle 4 des Zugreckrollenpaares
3 angeordnet. Das Band wird folglich lokal temperiert,
unmittelbar nachdem es die erste Rolle 4 verlasst.

[0026] Ferner ist in der Figur angedeutet, dass in-
nerhalb derselben Reckzone R eine zweite Tempe-
riereinrichtung 7 vorgesehen ist, welche der ersten
Temperiereinrichtung 6 mit Abstand a nachgeordnet
ist. Auch diese Temperiereinrichtung 7 weist ein oder
mehrere Heizelemente und/oder Kuhlelemente auf,
mit denen sich das zuvor inhomogen eingestellte
Temperaturprofil anschlieBend wieder vergleichma-
Rigen lasst. Das Band B verlasst die Reckzone R
folglich mit Gber die Bandbreite konstanter Tempera-
tur. Im Rahmen der Erfindung wird folglich keine der
beteiligten Rollen mit einem inhomogen temperierten
Band beaufschlagt, so dass keine Gefahr besteht,
dass eine beteiligte Rolle sich lokal erwarmt und/oder
abklhlt. Dieses gewahrleistet, dass der erfindungs-
gemale Prozess besonders zuverlassig durchge-
fuhrt werden kann.

[0027] Der Abstand A zwischen den beiden Zug-
reckrollen 4, 5 bzw. die Lange der Reckzone R be-
tragt Ublicherweise bis zu 5 m, zum Beispiel 2 bis 3
m. In der Figur ist angedeutet, dass die erste Tempe-
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riereinrichtung 6 unmittelbar hinter der Zugreckrolle 4
angeordnet ist, so dass das Band B lokal temperiert
wird, unmittelbar nachdem es die erste Rolle 4 ver-
I&sst. Unmittelbar hinter der ersten Zugreckrolle
meint in der ersten Halfte der Reckzone, vorzugswei-
se im ersten Drittel der Reckzone, zum Beispiel im
ersten Viertel der Reckzone. Der Abstand x der Tem-
periervorrichtung von der Zugreckrolle 4 betragt vor-
zugsweise weniger als 1 m, zum Beispiel weniger als
0,5 m. Ferner ist in der Figur angedeutet, dass die
zweite Temperiervorrichtung 7 unmittelbar vor der
zweiten Zugreckrolle 5 angeordnet ist. Unmittelbar
vor der zweiten Zugreckrolle meint in der zweiten
Halfte der Reckzone, vorzugsweise im letzten Drittel
der Reckzone, zum Beispiel im letzten Viertel der
Reckzone. Der Abstand y zwischen der zweiten Tem-
periervorrichtung 7 und der zweiten Zugreckrolle 5
betragt beispielsweise weniger als 1 m, vorzugswei-
se weniger als 0,5 m. Insofern ist es zweckmafig,
wenn der Abstand a zwischen den beiden Temperier-
vorrichtungen 6, 7 bezogen auf den Abstand A zwi-
schen den Zugreckrollen 4, 5 moglichst grof ist. Der
Abstand a betragt dabei vorzugsweise zumindest die
Halfte des Abstandes A zwischen den Zugreckrollen
4, 5. Abstand meint im Rahmen der Erfindung den
Abstand bzw. die Entfernung entlang des Bandes,
zum Beispiel den Abstand der Temperiervorrichtung
bzw. des korrespondierenden temperierten Bandbe-
reiches zu dem Bereich, in dem das Band die Rolle
verlasst bzw. in dem das Band mit der Rolle in Beruh-
rung kommt.

[0028] In der Figur ist ferner angedeutet, dass in der
Zugreckanlage, zum Beispiel hinter dem Zugreckrol-
lenpaar 3 und gegebenenfalls auch hinter dem Zug-
rollensatz 2 eine Planheitsmessvorrichtung 8, zum
Beispiel eine Planheitsmessrolle oder auch eine be-
rihrungslose Planheitsmessvorrichtung angeordnet
sein kann. Die im Wege des Zugreckens erreichte
Planheit des Bandes B kann folglich unmittelbar ge-
messen bzw. Uberpruft werden. Das Messergebnis
kann einer Steuer- und/oder Regelvorrichtung zuge-
fuhrt werden, welche mit den einzelnen Komponen-
ten der Zugreckanlage und insbesondere auch mit
der oder den Temperiereinrichtungen 6, 7 verbunden
ist. Dieses ist in der Figur nicht dargestellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Zugrecken ei-
nes Metallbandes, insbesondere dinnen Metallban-
des aus Aluminiumlegierung,
wobei das Metallband in einer oder in mehreren
Reckzonen unter einer Zugspannung im Bereich
oder oberhalb der Streckgrenze plastisch verformt
wird, und
wobei das Metallband innerhalb zumindest einer
Reckzone zur Einstellung einer tber die Bandbreite
inhomogenen Temperaturverteilung Uber die Band-
breite bereichsweise erwarmt und/oder gekuihlt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metallband anschlieend in der-
selben Reckzone zur Einstellung einer Uber die
Bandbreite homogenen Temperaturverteilung Uber
die Bandbreite bereichsweise erwarmt und/oder ge-
kihlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band in zunachst erwarmten oder
gekihlten Bereichen anschlielend gekihlt oder er-
warmt und/oder in zunachst nicht erwarmten oder
nicht geklhlten Bereichen erwarmt oder gekuhlt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Temperaturvertei-
lung innerhalb der Reckzone und/oder hinter der
Reckzone gemessen wird und dass die Einstellung
des Temperaturprofils in Abhangigkeit von der Mes-
sung gesteuert und/oder geregelt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Planheit des Ban-
des innerhalb der Reckzone und/oder hinter der
Reckzone gemessen wird und dass die Einstellung
des Temperaturprofils in Abhangigkeit von der Mes-
sung gesteuert und/oder geregelt wird.

6. Vorrichtung zum kontinuierlichen Zugrecken
eines Metallbandes (B), insbesondere diinnen Me-
tallbandes, nach einem Verfahren nach einem der
Anspriche 1 bis 5,
mit zumindest einem Zugreckrollenpaar (3), welches
zwischen einer ersten Zugreckrolle (4) und einer
zweiten Zugreckrolle (5) eine Reckzone (R) bildet,
wobei in der Reckzone (R) zumindest eine erste Tem-
periervorrichtung (6) mit einem oder mehreren Heiz-
elementen und/oder Kihlelementen fir die Einstel-
lung eines Uber die Bandbreite inhomogenen Tempe-
raturprofils angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in derselben Reckzone (R) der
ersten Temperiervorrichtung (6) eine zweite Tempe-
riervorrichtung (7) mit einem oder mehreren Heizele-
menten und/oder Kuhlelementen fur die Einstellung
eines homogenen Temperaturprofils nachgeordnet
ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste und/oder zweite Tem-
periervorrichtung (6, 7) mehrere Uber die Bandbreite
verteilte Heizelemente und/oder Kihlelemente auf-
weist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und/oder
zweite Temperiervorrichtung (6, 7) ein oder mehrere
Uber die Bandbreite verfahrbare Heizelemente
und/oder Kuhlelemente aufweist.
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10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Heizelemente
als thermische Strahler, zum Beispiel IR-Strahler,
oder als Induktionsheizelemente ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass in der Reckzone
(R) und/oder hinter der Reckzone zumindest eine
Temperaturmessvorrichtung zur Bestimmung der
Temperaturverteilung tber die Bandbreite angeord-
net ist, welche vorzugsweise mit einer Steuer-
und/oder Regelvorrichtung verbunden ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass in der Reckzone
und/oder hinter der Reckzone eine Planheitsmess-
vorrichtung (8) zur Bestimmung der Bandplanheit an-
geordnet ist, welche vorzugsweise mit einer Steuer-
und/oder Regelvorrichtung verbunden ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis
12, mit zumindest einem Einlaufspannrollensatz (1),
zum Beispiel Bremsrollensatz, und mit zumindest ei-
nem Auslaufspannrollensatz (2), zum Beispiel Zug-
rollensatz, und mit zumindest einem zwischen dem
Einlaufspannrollensatz (1) und dem Auslaufspannrol-
lensatz (2) angeordneten Zugreckrollenpaar (3).

14. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Tempe-
riervorrichtung (6) unmittelbar hinter der ersten Zug-
reckrolle (4) angeordnet ist und/oder dass die zweite
Temperiervorrichtung (7) unmittelbar vor der zweiten
Zugreckrolle (5) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand (a) zwischen der
ersten Temperiervorrichtung (6) und der zweiten
Temperiervorrichtung (7) zumindest der Halfte der
Lange der Reckzone bzw. des Abstandes (A) zwi-
schen den Zugreckrollen (4, 5) betragt.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Temperiervor-
richtung (6) in der ersten Halfte der Reckzone (R),
zum Beispiel im ersten Drittel, vorzugsweise im ers-
ten Viertel der Reckzone (R) angeordnet ist und/oder
dass die zweite Temperiervorrichtung (7) in der zwei-
ten Halfte der Reckzone (R), zum Beispiel im letzten
Drittel, vorzugsweise im letzten Viertel der Reckzone
(R) angeordnet ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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