EP 0 166 795 A1

Europaisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@ Anmeldenummer: 84107667.2

@) Anmeldetag: 03.07.84

@ Verdffentlichungsnummer:

A1l

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

® .ot B 65 H 39/16
B 21 C 47/04, B 21 C 47/26

Veréffentlichungstag der Anmeldung:
08.01.86 Patentblatt 86/2

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FB GB IT LI LU NL SE

(7)) Anmelder: Karl Jiingel GmbH & Co. KG
Stixchesstrasse 136-150
D-5090 Leverkusen 1(DE)

(G2) Erfinder: Krus, Werner
Jakobistrasse 15a
D-5090 Leverkusen 3{DE)

Vertreter: Patentanwaltshiiro Cohausz & Florack
Postfach 14 01 47
D-4000 Diisseldorf 1{DE)

@ Verfahren zum Aufwickeln von Spaltbandern.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufwickeln von
mehreren durch Langsteilen von bandférmigem Material
erzeugten Spaltbandern (11). Die Spaltbander werden dabei
gleichzeitig mit einer sich iber die Breite aller oder zumin-
dest jeweils mehrerer nebeneinander verlaufender Spaltbén-
der erstreckenden bandférmigen Einlage auf einen gemein-
samen Wickeldorn (3) aufgewickelt. Kennzeichen der Erfin-
dung ist, dafl eine verformbare bandférmige Einlage mit
einer Dicke verwendet wird, die grof3er ist als die Dickenab-
weichung Uber die Breite des bandférmigen Materials und
daB die dickeren Spaltbdnder stérker in die Einlage einged-
rickt werden als die diinneren. Das Eindrlicken der Spaltban-
der (11) in die Einlage kann bevorzugt mittels mindestens
einer auf die jeweils obersten Wickellagen der Spaltbédnder
und oder der Einlage in radialer Richtung Kraft ausibenden,
zur Wickeldornachse parallel liegenden Rolle (10) erfolgen.

Croydon Prninting Company Ltd.

0 166 795



-—

10

15

20

25

35

-7 -

Karl Jliingel GmbH & Co. KG
StixchesstraBe 136-150
5090 Leverkusen 1

Verfahren zum Aufwickeln von Spaltbandern

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aufwik-
keln von mehreren durch Liangsteilen von bandformigem Material erzeug-
ten Spaltbdndern. Die Spaltbidnder werden dabei gleich-
zeitig mit einer sich iber die Breite aller oder zumindest
jeweils mehrerer nebeneinander verlaufender Spaltbdnder
erstreckenden bandformigen Einlage auf einen gemeinsamen

Wickeldorn aufgewickelt.

Bandfdrmiges Material, insbesondere metallisches Breitband, wird von

einem Coil abgezogen und in Langsrichtung inrschmale Ban-
der ldngsgeteilt (gespalten). Die so erzeugten parallel
zueinander verlaufenden schmalen Spaltbdnder werden an-
schlieBend auf einen gemeinsamen Dorn oder separate Dorne
aufgewickelt. Insbesondere bei Bandbreiten von 150 bis
250 mm, das in Schmalband mit einer Bandbreite im Bereich
von ca. 2 bis 20 mm gespalten wird, tragt der gemeinsame
Wickeldorn ilblicherweise einzelne Scheiben, die die ein-
zelnen Spaltbandbunde voneinander trennen. Nach Beendigung
des Spalt- und Wickelvorganges werden die einzelnen Bunde
nacheinander von dem gemeinsamen Dorn abgenommen, d.h.
vereinzelt, mittels einer Spezialvorrichtung zusammenge-

bunden und schlieflich gelagert bzw. der Weiterverarbei-
tung zugefiihrt.
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Insbesondere bei sehr schmalen Spaltbindern mit‘einer Band-
breite im Bereich von ca. 2 bis 20 mm besitzt diese her-
kommliche Verfahrensweise Nachteile. Durch das Aufwickeln
mit Hilfe der Distanzscheiben und durch das Vereinzeln

und Zusammenbinden der einzelnen Bunde nach dem Wickel-
vorgang ergeben sich hohe Kosten durch die dafiir notwen-
digen Riistzeiten. Insbesondere beim Vereinzeln der Bunde
sind vielfach Ausfialle durch Schrottanfall zu vermeiden.
Ferner kodnnen insbesondere schmale Spaltbander aufgrﬁnd

der Instabilitat der daraus erzeugten einzelnen Bunde nur
zu Coils mit einem Durchmesser von maximal ca. 700 mm auf-
gewickelt wgrden. Wird der Bunddurchmesser beispielsweise
zu grofl gewahlt, so kann dies zu einem Verzug bzw. sogar

zu einer Verformung der Spaltbidnder in Langsrichtung fiihren.
Durch Reibung der einzelnen Spaltbidnder an den Distanz-
scheiben ergeben sich dariliber hinaus hdufig Beschddigungen
an den Schnittkanten der Spaltbdnder nicht nur wdhrend

des Wickelvorganges, sondern auch wdhrend des Transportes

und der Lagerung der fertigen Bunde.

In "Kontinentaler Stahlmarkt", 12/83, Seiten 59 und 60
sowie in "Blech, Rohre, Profile", 31 (1984) 3, Seiten 94
und 95 ist ein neuartiges Verfahren zum gleichzeitigen
Aufwickeln mehrerer Spaltbander beschrieben worden.

Bei Anwendung dieses Wickelverfahrens treten die vorer-
wdhnten Nachteile nicht mehr auf. Mit Hilfe dieses Ver-
fahrens lassen sich sogenannte Verbundwickel aus einer
Vielzahl nebeneinanderliegender Spaltbdnder einwandfreier
Qualitdt und mit einem Durchmesser bis zu ca. 1.400 mm

in einfacher Weise erzeugen. Dadurch werden wesentlich
groBere Bundgewichte erreicht, was insbesondere im Hinblick
auf die Weitérverarbeitung der Spaltbander von Bedeutung

ist, d.h. wesentliche Vorteile mit sich bringt.
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Dieses neuartige Wickelverfahren funktioniert jedochrnur'
dann ohne Probleme, wenn Dickendnderungen iber die Breite
des Bandes vernachldssigt werden kOnnen. Wie sich jedoch
gezeigt hat, ist dies in der Regel dann der Fall, wenn die
Spaltbdnder aus dem mittleren Bereich eines Breitbandes
stammen. Wird das zu spaltende Band jedoch zuvor aus dem Rand-
bereich eines Breitbandes erzeugt oder ist es beispiels-
weise ein Mittelband oder Breitband mit einer Bandbreite
wesentlich grdB8er als ca. 250 mm und wird es anschlieBend
in eine Vielzahl von schmalen Spaltbadndern langsgeteilt,
so ergeben sich auch bei diesem neuen Verfahren Probleme
und Schwierigkeiten. Aufgrund der Dickenabweichung liber
die Breite des Bandes entsteht eine beim Aufwickeln des
Spaltbandes von einem Zylinder abweichende, z.B. kegelige
oder bombierte Oberfldche des Wickels. Dann muB das Auf-
wickeln der Spaltbidnder abgebrochen werden. Dadurch be-
dingt sind nur noch wesentlich geringere Verbundwickel-
durchmesser, d.h. kleinere Bundgewichte, erreichbar. Ferner
wurde insbesondere bei Bandbreiten groBer ca. 250 mm ein
EinreiBen der Einlage zwischen im Verbundwickel nebenein-
anderliegenden Spaltbdndern festgestellt. Dariiber hinaus
fihrt die nicht mehr zylindrische Oberfldche des Verbund-
wickels zu Schwierigkeiten beim Abwickeln einzelner Spalt-

bander bei ihrer Weiterverarbeitung.

Bei dem herkommlichen Verfahren, bei dem Breitband in
Spaltbdnder unterteilt wird und diese zu nebeneinander
auf einem gemeinsamen Wickeldorn liegenden Einzelbunden
aufgewickelt werden, verursachen die unterschiedlichen
Banddicken iber die Breite des Bandes unterschiedliche
Durchmesser der Einzelbunde beim Aufwickeln. Zur Herstel-
lung gleichmdBig straff aufgewickelter Bunde ist dieses

bei dem herkdmmlichen Verfahren an sich bereits bekannte
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Problem der unterschiedlichen Banddicken beispielsweise
dadurch gelodst, dapl Papierstreifen einer Ldnge < 1 m
zwischen die einzelnen Lagen ganz bestimmter sich auf dem
gemeinsamen Dorn befindlicher Einzelbunde eingeschoben
werden. Dabei werden im dornnahen Bereich noch keine Pa-
pierstreifen eingelegt. Dies ist nur im &duBeren Bereich

der Einzelbunde erforderlich. Dabei erstrecken sich die
Papierstreifen auch nicht liber den gesamten Umfang des
Einzelbundes. In dieser Weise kOnnen beispielsweise mit
Hilfe der aus der DE-PS 28 38 563 bekannten Vorrichtung

die Dickenunterschiede zwischen den einzelnen nebeneinander

verlaufenden und zu Einzelbunden aufgewickelten Spaltban-

dern ausgeglichen werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren
der eingangs genannten Art dahingehend zu verbessern, daB
ein Aufwickeln von mehreren durch La8ngsteilen von bandformi-
gem Material, insbesorndere von metallischem Breitband, erzeugteﬁ
Spaltbindern zu einem grdBeren Verbundwickel auch dann
ermdglicht wird, wenn das bandférmige Material iiber seine Breite eine
nicht zu vernachldssigende Dickenabweichung innerhalb der

zuldssigen Toleranz besitzt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im Anspruch 1
angegebenen MaBnahmen gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen

sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

Das bandformige Material kann ein nicht beschichtetes oder beschich-
tetes metallisches Band sein. Das erfindungsgemidBe Ver-
fahren ist jedoch auch filir andere bandfdrmige Materialien,
etwa aus Kunststoff, mit demselben Vorteil anwendbar.
Dabei konnen vor allem alle Thermoplaste und Duroplaste,

die aufwickelbar sind, in Frage kommen.
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Die erfindungsgemdBen MaBnahmen machen das umstdndliche
Einlegen von zusdtzlichen Papierstreifen nach dem Stand
der Technik entbehrlich. Die Dickenunterschiede zwischen
den einzelnen Spaltbdndern koSnnen allein mit Hilfe der
erfindungsgemdBen MaBnahmen ausgeglichen werden. Ein wei-
terer Vorteil des erfindungsgemdBen Verfahrens besteht
darin, daB nunmehr auch grofie Verbundwickel unabhiangig
von der Breite des Ausgangsmaterials und unabhingig von
der Dickenabweichung Uber seine Breite hergestellt werden

kdnnen.

GemdaB einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsge-
mdBen Verfahrens wird beim Aufwickeln der Spaltbdnder auf
den gemeinsamen Wickeldorn auf die beim Wickeln jeweils
zuoberst liegende Lage der Spaltbdnder und/oder der band-
formigen Einlage durch eine zur Dornachse parallel liegen-
de Rolle eine Kraft in radialer Richtung des Wickels aus-
gelibt. Sofern iiber die Breite des Breitbandes Dickenunter-
schiede vorhanden sind, wird die auf die einzelnen Spalt-
bandbunde ausgeiibte Kraft entsprechend verschieden grofB
sein. Die auf die oberste Lage eines Spaltbandes aus einem
dickeren Abschnitt, etwa dem Mittelabschnitt des Breit-
bandes ausgeiibte Kraft wird grdBer sein als die auf ein
aus einem Randabschnitt des Breitbandes stammendes Spalt-
band. Die dickeren Spaltbiander werden dementsprechend
stdrker als die diinneren in die verformbare Einlage ge-
driickt. Dadurch wird der Dickenunterschied zwischen den
Spaltbandern, die auf den gemeinsamen Dorn aufgewickelt
werden, ausgeglichen, und es entsteht eine zylindrische
Hillflache des Verbundwickels. Statt einer einzelnen sich
iiber die gesamte Ldnge des Verbundwickels erstreckenden
Rolle konnen auch Einzelrollen, so auch eine pro Spalt-

bandbund, vorgesehen sein. Dies kann zweckmaBig sein, wenn

PPN
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die Verbundwickel so lang sind, dafl sich eine Einzelrolle
zu stark durchbiegen wiirde. Allerdings muB bei Anordnung

von Einzelandruckrollen eine gemeinsame Kraftsteuerung

vorgesehen sein.

Als bandfdrmige Einlage kommt insbesondere Papier, Pappe,
Kunststoff, insbesondere Schaumstoff, oder gemdB einer
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ein mit Korrosions-
schutzmittel imprédgniertes Papier in Betracht.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung ndher erldutert.

Fig. 1 zeigt die Wickelstation fir die Spaltbidnder

in Seitenansicht und
Fig. 2 in Draufsicht.

Auf der MaschinenfuBplatte 1 ist der Stdnder 2 fiir den

Wickeldorn 3 angeordnet. Auf derselben MaschinenfuBplatte

‘kann sich auch der Stdnder 4 fiir den Wickeldorn 5 befin-

den, auf dem die bandformige Einlage 12 aufgewickelt ist.

Die einzelnen von der Liangsteilvorrichtung ankommenden
Schmalbadnder 11 werden durch eine Separiereinrichtung 8
auf seitlichen Abstand zueinander gebracht und durch eine
Bremseinrichtung 9 gefiihrt. Hinter dieser ist eine weitere

Separiereinrichtung 6 angeordnet (Fig. 1).

Die jeweils obersten Lagen der Spaltbdnder 11 werden durch
eine Andruckrolle 10 in radialer Richtung des Wickels 7

auf die darunter befindliche bandfdrmige Einlage 12 gedriickt.
Die Andruckrolle 10 kann an einer beliebigen Stelle am

Umfang des Wickels 7 angeordnet sein. Es kdnnen auch meh-
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rere Rollen 10 vorgesehen sein, in Fig. 1 sind zwei an-
gedeutet. Die an der obersten Mantellinie des Wickels 7
angeordnete Andruckrolle 10 driickt auf die jeweils ober-
sten Lagen der Spaltbdnder 11, wdhrend die auf der linken
Seite in Fig. 1 dargestellte Andruckrolle 10 auf die von

dem Wickeldorn 5 kommende bandformige Einlage 10 Druck

ausiibt.
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Patentanspriche

Verfahren zum Aufwickeln von mehreren durch Langs-
teilen von bandformigem Material erzeugten Spaltbdndern, bei dem
die Spaltbiander gleichzeitig mit einer sich {iiber die
Breite aller oder zumindest jeweils mehrerer neben-
einander verlaufender Spaltbinder erstreckenden band-
férmigen Einlage auf einen gemeinsamen Wickeldorn auf-
gewickelt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine verformbare bandformige Einlage mit einer Dicke
verwendet wird, die groBer ist als die Dickenabweichung
iber die Breite des bandformigen Materials und daB die dickeren
Spaltbander stdrker in die Einlage eingedriickt werden

als die diinneren.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeilichnet,
daB auf die jeweils obersten Wickellagen der Spalt-
bdnder und/oder der Einlage durch mindestens eine zur Wickeldorn-
achse parallel liegende Rolle in radialer Richtung eine
Kraft ausgeiibt wird, die so bemessen wird, daff die
Spaltbiander unter Ausgleich von Dickenabweichungen
durch entsprechende Verformung der Einlage zu einem

Wickel mit zylindrischer Hilillfldche aufgewickelt werden.

84/3801 EP

W/Ka



10

15

20

25

35

0166795
-2 -

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
d adur ch gekennzeilichnet,

daB als Einlage ein mit einem Korrosionsschutzmittel

impragniertes Papier verwendet wird.
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