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@ Verfahren zum gleichzeitigen Aufwickeln mehrerer Spaltbander aus Metall.

@) Bei dem Verfahren zum gleichzeitigen Aufwik- kelhaspel flir das ungeteilie Metaliband und/oder
keln mehrerer durch Lingsteilen eines breiten Me- eine L&ngsteilschere erzeugt.
tallbandes gebildeter, voneinander gefrennier Spali-
b&nder auf einem gemeinsamen, im Durchmesser
spreizbaren Aufwickeldorn werden zunidchst die
Bandanfdnge aller gleichzeitig aufzuwickelnder
Spaltbdnder mit vorbestimmten gegenseitigen axia-
len Abstdnden an dem Aufwickeldorn festgelegt.
Dann werden durch Drehung desselben die Spalt-
bénder unter Zug in mehr als einer Anfangswindung
auf den gespreizten Aufwickeldorn aufgewickelt und
mindestens zwei radial lbereinanderliegende An-
fangswindungen des jeweiligen Spaltbandes tangen-
tialschubfest (in Umfangsrichtung schubfest) mitein-
ander verbunden, um damit aus den Anfangswindun-
gen jedes Spaltbandes eine in sich geschlossene
Hulse zu bilden. Dann wird die Festlegung zwischen
den Bandanfingen und dem Aufwickeldorn geldst
und anschliefend werden unter Beibehaltung der
Spreizung des Aufwickeldornes und damit des Reib-
kontaktes zwischen diesem und den anfinglich ge-
bildeten Hilsen die Spaltbdnder auf ihre zugeh&ri-
gen Hiilsen aufgewickelt. Hierbei wird das Drehmo-
ment vom Aufwickeldorn auf die Hiilsen durch Rei-
bung zwischen deren Innenumfingen und radial
spreizbaren Teilen des Aufwickeldornes unter Erzeu-
gung eines begrenzten Durchrutschens {ibertragen
und der Rickzug wird in allen gleichzeitig aufzuwik-
kelnden Spaltbédndern durch eine gebremste Abwik-
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VERFAHREN ZUM GLEICHZEITIGEN AUFWICKELN MEHRERER SPALTBANDER AUS METALL.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleich-
zeitigen Aufwickeln mehrerer, durch L&ngsteilen ei-
nes breiten Metallbandes (Breitbandes) gebildeter,
voneinander getrennter Spaltb&nder (Streifen), bei
dem fiir jedes Spaltband auf einem gemeinsamen,
im Durchmesser spreizbaren Aufwickeldorn eine
eigene Hillse angeordnet ist und das jewsilige
Spaltband auf die zugehdrige Hilse aufgewickelt
wird, wobei das Drehmoment vom Aufwickeldorn
auf die Hiilsen durch Reibung zwischen deren In-
nenumfingen und radial spreizbaren Teilen des
Aufwickeldornes unter Erzeugung eines begrenzien
Durchrutschens liberiragen wird und der Rlckzug
in allen gleichzeitig aufzuwickelnden Spaltbdndern
durch eine gebremste Abwickelhaspel flir das un-
geteilte Metallband und/oder eine Langsteilschere
erzeugt wird.

Beim Lingsteilen (Spalten) eines breiteren Me-
tallbandes, auch Breitband genannt, entstehen
mehrere schmale Bénder oder Streifen, welche ge-
maf EURONORM 131-77 als "langsgeteilies Breit-
band" oder vielfach auch als "Spaltband" bezeich-
net werden. Diese durch L&ngsteilung eines Breit-
bandes enistandenen schmileren Metallbdnder
oder -streifen werden nachfoigend als Spaltband
bezeichnet. Diese Spaitbdnder dienen als Aus-
gangsmaterial filir die Blechteilfertigung und ihre
Breite h&ngt von den Abmessungen des daraus zu
fertigenden Blechteiles ab. Die einzelnen Spaltbén-
der missen, nachdem sie die Lingsteilschere ver-
lassen haben, wieder zu einzelnen standfesten
Spaltbandbunden oder -rollen exakt, d.h. kantenge-
rade und stramm aufgewickelt werden. Gleichm3-
Big strammgewickelte Spaltbandbunde sind fiir die
Verpackung, den Transport und die Weiterverarbei-
tung notwendig.

Obwohi die aufzuwickelnden einzelnen Spalt-
binder aus ein und demselben Breitband stam-
men, ergeben sich beim Aufwickeln auf einem ge-
meinsamen Wickeldorn Schwierigksiten. Auch kalt-
gewalztes (Qualitdts-) Breitband weist Uber die
Bandbreite zuldssige Dickenabweichungen auf, die
bei Nenndicken zwischen 0, 1 und 2 mm in der
GrbBenordnung zwischen 0,01 und = 0,04 mm
liegen k&nnen. In den meisten Fillen sind die
Randzonen der Breitbander diinner als der Mitten-
bereich. AuBerdem I8sen sich beim Lingsteilen
Eigenspannungen, soweit sie im elastischen Be-
reich liegen. Hierdurch haben die am Rand eines
Breitbandes abgespaltenen Spaltbdnder meist auch
eine gréBere Linge wie die aus der Bandmitte
gebildeten Spalitbdnder. Aus den Banddickentoler-
anzen resultieren beim Aufwickeln auf einem ge-
meinsamen Aufwickeldorn verschiedene Wickel-
durchmesser und entsprechende Zug- und Ge-
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schwindigkeitsunterschiede zwischen den sinzel-
nen Spalibdndern. Dies hdtte zur Folge, daB die
aus den am Rand liegenden Spaltbdnder aufgewik-
kelten Bunde lockerer sind als die in der Mitte
liegenden Bunde. AuBerdem werden an den einzel-
nen Spaltbandbunden infolge des unterschiedlichen
AuBendurchmessers auch unterschiedliche Spalt-
bandldngen aufgewickelt. Um hier einen Ausgleich
zu schaffen, ist die Uberwiegende Zahl der Ling-
steilanlagen mit einer Schlingengrube zwischen der
Léngsteilschere und dem Aufwickeldorn ausgestat-
tet. Diese Schlingengruben kdnnen zwdlf und mehr
Meter tief sein, damit Spaltb&nder mit Lingentiber-
schuB den Grubenboden nicht berlihren. Derartige
tiefe Schlingengruben erfordern einen erheblichen
baulichen Aufwand. AuBerdem ist zwischen der
Schlingengrube und dem Aufwickeldorn auch noch
eine Bremsvorrichtung erforderiich, die verhilinis-
méBig kompliziert im Aufbau ist, da jedes einzelne
Spaltband mit spezifisch gleichem Riickzug ge-
bremst werden muB, ohne die Oberfidchen und
Kanten des Spaltbandes zu beschadigen. Die auf-
wendige Bremsvorrichtung und die tiefe Schlingen-
grube verursachen nicht nur erhebliche Kosien,
sondern durch sie wird die Linge der gesamten
Langsteilanlage vergrdBert, wodurch wiederum Ko-
sten durch zuséizliche Hallenl&nge enistehen. Hin-
zu kommt, daB die mehr oder weniger empfindli-
chen Bandoberfldchen in der Bremsvorrichtung zur
Erzeugung des Riickzuges in fast allen Fillen rol-
tend oder schieifend berlihrt werden, was vielfach
zu Oberflichenschéden flinrt. Das Einfddeln der
einzelnen Spalibénder in die Bremsvorrichtung er-
fordert verldngerte Einfiddelzeiten, und Uberldingen
am Ende des Aufwickelvorganges missen entwe-
der abgeschnitten und verschrottet oder in um-
stindlicher Weise aufgewickelt werden.

Eine andere L&sung des Problems kdnnie da-
durch erfolgen, daB jedes Spaltband auf einem
eigenen Aufwickeldorn aufgewickelt wird und der
spezifische Bandzug durch die Drehzahl des Auf-
wickeldomes geregelt wird. Dieses Konzept schei-
det aus Kostengriinden und wegen der damit ver-
bundenen Baulénge flir Spaltanlagen mit mehreren
Spaltbdndern und grofilem Programmbereich aus
und wird nur in Sonderanlagen mit festliegenden
Spaltbandbreiten durchgefiihrt.

Es wurde auch schon vorgeschlagen, das oben
beschriebene Problem durch das eingangs ge-
nannte Verfahren zu [8sen (vgl. Zeitschrift "Bander
Bleche Rohre™ 10/1982, Seite 279, Bild 9). Bei
diesem Verfahren werden auf dem gemeinsamen
Aufwickeldorn mehrere vorgefertigte Hiilsen ange-
ordnet, deren Breite der Breite der aufzuwickelnden
Spaltb&nder entspricht. Die einzelnen Hilsen wer-
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den durch Reibung zwischen spreizbaren Teilen
des Auiwickeldornes und ihren Innenfldchen mitge-
nommen. Sie wirken als Rutschkupplung zwischen
dem auf der jewsiligen Hiilse aufgewickelten Spalt-
bund und dem angetriebenen Dorn. Hierdurch wird
in allen nebeneinander aufgewckelten Spaltbidndern
anndhernd der gleiche spezifische Bandzug er-
zeugt. Da die einzelnen Hiilsen drehend auf dem
Wickeldorn gleiten kdnnen, kdnnen sie auch unter-
schiedliche Drehzahlen aufweisen und die einzel-
nen Spaltbdnder bleiben frotz unterschiedlicher
Bunddurchmesser und unterschiedlicher Bandlén-
gen immer unter Zug. Es kdnnen somit die nach-
teilige Schlingengrube und die aufwendige Brems-
vorrichtung entfallen. Nachteilig ist jedoch, daB die
Hulsen vorgefertigt werden miissen, wobei enge
Toleranzen einzuhalten sind, damit sie als Rutsch-
kupplung einwandfrei funktionieren und auf alle
Hiilsen anndhernd das gleiche Drehmoment Uber-
tragen wird. Ungekl&rt ist auch, wie die Bandanfin-
ge an den Hiilsen befestigt werden und auf welche
Weise man die Hulsen wiederverwenden kann.
Wenn ndmlich ein Spaltband auf die Hilse aufge-
wickelt wird, dann zieht sich dieses Spaltband infol-
ge Seilreibung so auf der Hiilse fest, daB diese erst
nach dem voilstdndigen Abwickeln des Spaltban-
des wieder von diesem gelSst werden kann. Da der
Spaltbandbund jedoch nach dem Aufwickeln nicht
nochmals umgewickelt wird sondern an den verar-
beitenden Betrieb geliefert wird, durfte ein Rlick-
transport der Hiilsen zum Spaltbandhersteller kaum
rentabel sein. Desweiteren ist flir jede Spaltband-
breite auch eine eigene Hiilsenbreite erforderlich,
was die Kosten fiir die Herstellung und Lagerhal-
fung der Hilsen verteuert. AuBerdem diirfte auch
der Aufwickeldorn selbst teuer in der Herstellung
sein, denn er mug fir die unterschiedlichsten Huil-
senbreiten verwendbar sein, wobei gleichzeitig si-
chergestellt sein muf, daB trotz gewisser Toleran-
zen dieser Hiilsen von dem Aufwickeldom auf die
einzelnen Hulsen anndhernd gleich grofe Drehmo-
mente Ubertragen werden.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum gleichzeitigen Aufwickeln
mehrerer, durch Lingsteilen eines breiten Metall-
bandes (Breitbandes) gebildeter, voneinander ge-
trennter Spaltbidnder (Streifen) der singangs er-
wahnten Art aufzuzeigen, bei dem die Vorfertigung
von separaten Hilsen entfdllt und Spaltbdnder je-
der beliebigen Breite zu standfesten Spaitbandbun-
den auf einen gemeinsamen Wickeldorn mit einfa-
chem Aufbau aufgewickelt werden knnen.

Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht,
daB jede Hiise durch das jeweilige Spaltband
selbst gebildet wird, indem zun#chst die Bandan-
fange aller gleichzeitig aufzuwickeinder Spaltbdn-
der mit vorbestimmten gegenssitigen axialen Ab-
stinden an dem Wickeldorn festgelegt werden, daf
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dann durch Drehung desselben die Spaltbdnder
unter Zug in mehr als einer Anfangswindung auf
den gespreizten Aufwickeldorn aufgewickelt und
mindestens zwei radial Ubereinanderliegende An-
fangswindungen des jewelligen Spaltbandes tan-
gentialschubfest (in Umfangsrichtung schubfest)
miteinander verbunden werden, um damit aus den
Anfangswindungen jedes Spaltbandes eine in sich
geschlossene Hillse zu bilden, daf dann die Fest-
legung zwischen den Bandanfangen und dem Auf-
wickeldorn geldst wird und anschlieBend unter Bei-
behaltung der Spreizung des Aufwickeldornes und
damit des Reibkontakies zwischen diesem und den
anfénglich gebildeten Hiilsen die Spaltbdnder auf
inre zugehdrigen Hilsen aufgewickelt werden.

Die Erfindung geht also von dem Gedanken
aus, die zum Aufwickeln als Bestandteil einer
Rutschkuppiung erforderlichen Hilsen am Anfang
des Aufwickelvorganges durch das jeweilige Spait-
band selbst zu bilden. Dies hat den Vorteil, daB die
gesonderte Vorfertigung von Hilsen enifélit. Da
jede Hiilse aus dem zugehdrigen Spaitband gebil-
det wird, entspricht ihre axiale Breite genau der
Breite des aufzuwickelnden Spaltbandes. Es kén-
nen infoigedessen Spaltbdnder jeder beliebigen
Breite problemlos aufgewickelt werden. Da auBer-
demdie einzelnen Hilsen auf dem Wickeldorn
selbst unter Zug gebildet werden, passen sie ge-
nau auf den Wickeidorn, unabhingig von irgend-
welchen Toleranzen desselben. Es ist damit auch
die Ubertragung anndhernd gleich groBer, breitens-
pezifischer Drehmomente vom Wickeldorn auf die
einzelnen Hiilsen mdglich. Ein wesentlicher Faktor
ist es auch, daB die einzelnen Spaltbdnder nach
der Bildung der Hiilsen auf dem Wickeldorn bereits
mit ihren zugehdrigen Hilsen verbunden sind, da
die einzelnen Spalibdnder nach der Aufwicklung
der Anfangswindungen nicht von diesen getrennt
werden. Sobald die Hiilsen in der beschriebenen
Weise aus den einzelnen Spaltbdndern gebildet
sind, kann sofort der Aufwickelvorgang beginnen.
Hierbei werden die spreizbaren Teile des Aufwik-
keldornes mit Radialkraft an die Innenumfinge der
Hulsen angedriickt. Die Hiilsen werden durch Reib-
schluB mitgenommen, wobei der AnprefBdruck je-
doch so gewahlt ist, daB die einzelnen Hilisen
unabhéngig voneinander auf dem Aufwickeldorn in
Umfangsrichtung gleiten k&nnen. Es wird hierbei
auf jede Hilse proportional zu deren Breite ein
anndhernd gleich grofies spezifisches Drehmoment
Ubertragen, welches in den verschiedenen Spalt-
bindern auch jeweils einen annZhernd gieich gro-
Ben spezifischen Bandzug erzeugi. Unabhingig
von Dickentoleranzen und L&ngenunterschieden
der gleichzeitig aufgewickelten Spaltbdnder entste-
hen auf dem Aufwickeldorn nebeneinander festge-
wickelte Spaltstreifenbunde, ohne daB eine Schlin-
gengrube oder eine Bremsvorrichtung erforderlich
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wére. Da die Bandoberfldchen nicht von den Teilen
einer Bremsvorrichtung beriihrt werden, wird auch
eine Beschédigung der Bandoberfldche durch Teile
einer derartigen Bremsvorrichtung vermieden. Die
einzelnen Hiilsen wirken wie Rutschkupplungen,
wobei jedoch sichergestellt werden muB, daf von
dem Aufwickeldorn bzw. dessen spreizbaren Teilen
auf die einzelnen Hilsen durch Reibschluf ein aus-
reichendes Drehmoment liberiragen wird, um den
erforderlichen spezifischen Bandzug in den einzel-
nen Spalibdndern zu erzeugen. Bei der Dur-
ch flihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist
es auch wesentlich, daB die Anfangswindungen
tangentialschubfest miteinander verbunden werden,
was zweckmiBig durch Schweifien, z B. Punki-
schweiBien, RollnahtschweiBen, durch Kleben oder
dadurch erfolgt, daB ein. doppelseitig-selbstkleben-
des Band beim Aufwickeln zwischen die Anfangs-
windungen eingeflihrt und zusammen mit den
Spaltb&ndern aufgewickelt wird. Durch die tangenti-
alschubfeste Verbindung der Anfangswindungen
werden in sich geschlossene Hilsen gebildet, die
verhindern, daB sich die Anfangswindungen der
Spaltbédnder infolge von Seilreibung auf dem Wik-
keldorn festziehen.

Das Festlegen der Bandanfinge am Aufwickel-
dorn erfolgt zweckmdpBig mittels einer an diesem
vorgesehenen Klemmeinrichtung. Derartige Klemm-
einrichtung sind bei Wickeldornen bekannt und
werden meist als Klemmschlitz bezeichnet.

ZweckmdpBig wird der Aufwickeldorn mit einer
Drehzahl angetrieben, welche von Anfang an ein
begrenzies drehendes Gleitten (Durchrutschen)
zwischen allen Hiilsen und radial spreizbaren Tei-
len des Aufwickeldornes zur Folge hat. Auf diese
Weise wird der sogenannie "slip stick-Effekt" ver-
mieden, der dadurch entstehen k&nnte, daB die
ruhende Reibung zwischen einer synchron mit dem
Aufwickeldorn rotierenden Hiiise gr8sser ist als die
gleitende Reibung einer gegeniiber dem Aufwickel-
dorn durchrutschenden Hiilse. Der slip stick-Effekt
wiirde zu ruckartigen Zugschwankungen und durch
diese zu stufenweisem, seitlichen Bandverlauf fiih-
ren.

Zweckmifig wird der radiale Druck, mit dem
die spreizbaren Teile des Aufwickeldornes an die
Innenumfénge der Hillsen angedrlickt werden, mit
wachsendem Durchmesser der Spaltbunde so er-
héht, daB der entstehende spezifische Bandzug mit
wachsendem Durchmesser abnimmt. Eine Erho-
hung des Druckes ist erforderlich, weil mit zuneh-
mendem Durchmesser der Spaltbandbunde auch
ein h&heres Drehmoment erforderlich ist, um in
den einzelnen Spaltbdndern einen ausreichenden
Bandzug zu erzeugen. Wenn man den Druck je-
doch so erh&ht, daB der enistehende spezifische
Bandzug mit wachsendem Bunddurchmesser all-
miahlich abnimmt, dann ist gew&hrleistet, daB jede
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Windung auf eine solche vorhergehende, innen lie-
gende Windung aufgewickelf wird, welche mit ei-
nem hd&heren spezifischen Bandzug aufgewickelt
worden ist. Der allm&hlich abnehmende Bandzug
hat zur Folge, daB die Windungen aufeinander
nicht in Umfangsrichtung rutschen. Es werden hier-
mit Oberfldchenbeschédigungen an den Spaltbin-
dern vermieden, die durch ein gegenseitiges Glei-
ten der Oberflichen benachbarter Windungen ent-
stehen kdnnten.

Bei einer anderen, nicht gattungsgemafen Vor-
richtung (DE 28 07 614 C2) ist eine Betricbsweise
bekannt, bei dem die Bandanfinge zunfchst in
einem Schlitz des Aufwickeldornes gelegt und fest-
geklemmt werden. Dann wird der Dorn mindestens
einmal, vorzugsweise jedoch zwei- bis dreimal, ge-
dreht, damit wenigstens eine, vorzugsweise jedoch
zwei oder drei Windungen der Spaltbdnder auf
dem Aufwickeldorn aufgewickelt werden. Danach
wird die Klemmung zwischen den Bandanfingen
und dem Aufwickeldorn wieder gelst. Bei Weiter-
drehung des Auiwickeldornes werden durch den
Riickzug der Abwickelhaspel die Bandanfdnge aus
dem Schlitz des Aufwickeldornes gezogen. Der
Aufwickeldorn dreht sich dann innerhalb der an-
fangs gebildeten Windungen der SpaltbZnder. Da-
nach wird die Bremse der Abwickelhaspel langsam
geldst und die Drehgeschwindigkeit des Aufwickel-
dornes erhOht. Es entsteht dann zwischen der Au-
Benfldche des Aufwickeldornes und der innersten
Windung der Spaltbdnder geniigend Reibung, so
daB die einzelnen Spaltbinder aufgewickelt wer-
den. Auch w8hrend des Aufwickelns wird der Riick-
zug durch die Abwickelhaspel erzeugt. AuBerdem
ist der Durchmesser des Aufwickeldornes verdn-
derbar, um eine konirollierte Relativbewegung zwi-
schen dem Aufwickeldorn und den darauf aufge-
wickelten Streifen zu erreichen. Ferner soll wéh-
rend des Aufwickelns eine Trennung zwischen be-
nachbarten Wickeln durch ein drehbares Verstell-
glied gewdhrleistet werden. Dieses drehbare Ver-
steliglied stlitzt sich auBen auf den Wickeln ab und
greift mit Trenngliedern in Form von Scheiben, die
sich von aufen her zwischen die Wickel erstrek-
ken, zwischen diese ein und verhindert damit eine
Berlihrung benachbarter Spaltbandwickel. Da je-
doch bei dieser bekannten Betricbsweise die An-
fangswindungen des jeweiligen Spaltbandes nicht
gegeneinander fixiert werden, besteht die Gefahr,
daB sich die Anfangswindungen einiger der Spalt-
bdnder infolge von sogenannter Seilreibung auf
dem Wickeldorn festziehen und dadurch das beab-
sichtigte Rutschen der Spaltbandwickel gegeniiber
dem Aufwickeldorn verhindert wird. Dies wiederum
hat zur Folge, daB die einzelnen Spaltbandwickel
unterschiedlich fest aufgewickelt werden und au-
Berdem auch noch einzelne Spalibdnder, von sol-
chen Wickeln, die noch auf der Oberfliche des
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Aufwickeldornes gleiten, zwischen der Schneidvor-
richtung und dem Aufwickeldorn durchh&ngen. Man
kann das Festziehen einzelner Wickel auch nicht
dadurch verhindern, daB man den Aufwickeldorn
stufenweise oder stufenlos im Durchmesser verrin-
gert, denn dies wiirde wiederum bedeuten, daf
solche Wickel, die sich noch nicht auf dem Aufwik-
keldorn festgezogen haben, noch weniger oder
{iberhaupt nicht mehr vom Aufwickeldorn gedreht
werden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaliungen des Ver-
fahrens sind in den {ibrigen Unteranspriichen ge-
kennzeichnet.

Die Erfindung ist in folgendem, ‘anhand einer in
der Zeichnung dargestellten, zur Durchfiihrung des
Verfahrens besonders geeigneten L&ngsteilanlage
ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner solchen Lingsteilanlage,
einen Querschnitt des Wickeldornes
vor Beginn des Aufwickelns der An-
fangswindungen,
einen Querschnitt zu Beginn des
Aufbringens  eines  doppelseitig
selbstklebenden Bandes,
ginen Querschnitt nachdem die An-
fangswindungen tangentialschubfest
miteinander verbunden und damit
die Hiilsen gebildet sind,
einen Lingsschnitt des Wickeldor-
nes gemis Linie V - V der Figur 2,
eine zwischen die Spaltbandbunde
eingreifende Fihrungseinrichtung in
Seitenansicht,
eine Einrichtung zur Erzeugung siner
Langssicke im Spaltband im Schnitt.

GemiB Figur 1 weist die Lingsteilaniage eine
gebremste Abwickelhaspel 1, eine Treib- und
Grobrichtmaschine 2, ein Einlaufgerlist mit Bands-
eitenflihrungen und nachfolgender
Beruhigungsrollen-Gruppe 3, eine Zirkular-L&ng-
steilschere 4, ein Grat-Abwalzgerlist 5, eine Ein-
stoBvorrichtung 6 mit einer Separierwelle 7 und
giner Umlenkrolle 8, sowie eine Aufwickelhaspel 9
mit einem Aufwickeldorn 10 auf. Sonstige, bei
L&ngsteilanlagen Ubliche Einrichtungen sind in der
Zeichnung nicht dargestellt, da sie im Zusammen-
hang mit der Erfindung bedsutungslos sind.

Das von der gebremsten Abwickelhaspel 1 von
der Treib- und Grobrichtmaschine 2 abgezogene
Metallband M wird zunfchst in der Grobrichtma-
schine gegléttet. Die Zirkular-Langsteilschere 4 teilt
dann das Band M in mehrere Spaltbdnder S, die
zundchst dicht nebeneinander herlaufen. In dem
Grat-Abwalzgerlst 5 werden die vorher beim Ldng-
steilen an den R&ndern der Spaltbinder gelegent-
lich entstandenen Grate platigewalzt. Die Einstof-
vorrichtung 6 ist zwischen dem Grat-AbwalzgerUst

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7
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5 und der Aufwickelhaspel 9 verfahrbar. Vor Beginn
des Aufwickelns wird die Einstofvorrichtung dem
Grat-Abwalzgerlist gendhert und Ubemimmt die
Bandanfinge (Bandkdpfe) der einzelnen Spaltb&n-
der S.

Die EinstoBvorrichtung 6 weist gemé&s Figur 2
einen um die Achse 11 schwenkbaren EinstoBtisch
12 sowie einen schwenkbaren.Klemmbacken 13
auf. Die Bandanfénge A der Spaltbdnder S werden
in die EinstoBvorrichtung 6 vorangetrieben, bis die
Bandanfdnge A flir den spéteren EinstoBvorgang
genligend Uber den EinstoBtisch 12 hinaus {ber-
stehen. Sodann werden die Spaltbdnder S bei ge-
Offnetem Gratabwalzgeriist 5 von Hand seitlich ge-
spreizt, in der Hilfssepariervorrichtung 14 auf sine
Distanz von etwa 3 - 5 mm gebracht und durch
den Klemmbacken 13 auf dem EinstoBtisch 12
festgeklemmt. Das Grat-Abwaizgeriist 5 wird so-
dann wieder geschlossen,und die gesamte EinstoB-
vorrichtung 8 wird in Richtung Aufwickelhaspel 9
verfahren, bis die Bandanfinge A in dem ged&fine-
ten Klemmschlitz der Kiemmeinrichtung 23 des
Aufwickeldornes 10 anstoBen (Fig. 2).

Die Separierwelle 15 weist Separierscheiben
15a auf, die in die Spalte zwischen den einzelnen
Spaltbdndern S eingreifen. Die Separierwelle lber-
nimmt beim nachfolgenden Aufwickeln der Spalt-
bander die FUhrung derselben. Die EinsioBvorrich-
tung 6 weist ferner noch eine Umlenkrolle 16 auf.

Der Aufwickeldorn 10 weist einen drehend an-
treibbaren Wickeldornk&rper 17 auf, der von vier
Haspelsegmenten 18 umgeben ist. Die Haspelseg-
mente 18 sind mittels der Fihrungsstangen 19
gegenliber dem Wickeldornk&rper 17 radial ver-
schiebbar geflihrt. Zur radialen Verstellung der Ha-
spelsegmente 18 sind mehrere,axial verschiebba-
re,innere Spreizkeilleisten 20 vorgesehen, an denen
sich die radial verschiebbaren &uBeren Spreizkeil-
leisten 21 abstiitzen. Diese wirken ihrerseits Uber
Keilflichen auf die Haspelssgmente 18 ein. Zum
Antrieb der inneren Spreizkeilleisten 20 dient eine
zentrale Kolbenstange 22.

Um alle Teile des Aufwickeldornes 10 form-
schliissig zusammenzuhalien, befinden sich zwi-
schen den Haspelsegmenten 18 und dem Wickel-
dornk&rper 17 Zugfedern, welche nicht dargestelit
sind.

Ferner ist in dem Wickeldorn 10 eine Klemm-
ginrichtung 23 flir die Bandanfinge A vorgesehen.
Diese Klemmeinrichtung 23 weist einen unabhin-
gig von dem Spreizzustand der Haspelsegmente
18 betitigbaren Klemmbacken 23a auf.

Nachdem die Bandanfinge A durch die Ein-
stofvorrichtung 6 in den gedfineten Klemmschlitz
der Klemmeinrichtung 23 gebracht (eingestoBen)
wurden, wie es in Fig. 2 dargestellt ist, wird der
Klemmbacken 23a durch Betétigen der Klemmkeil-
leiste 23b geschlossen, womit die Festlegung der
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Bandanfinge A an den Aufwickeldorn 10 lagege-
recht erfolgt ist. Die Klemmung zwischen dem Ein-
stoBtisch 12 und dem Kiemmbacken 13 wird so-
dann aufgehoben. Die Separierwelle 15 wird nach
Aufhebung der Klemmung angehoben, so daf die
Separierscheiben 15a zwischen die einzelnen
Spaltbdnder S eingreifen. Durch Verschisbung der
Kolbenstange 22 gemiB Figur 5 in Richtung B
werden mittels der Spreizkeilleisten 20, 21 die Ha-
spelsegmente 18 in ihre radial dufere Spreizstel-
lung gebracht. Anschliefend wird der Klemmbak-
ken 13 der EinstoBvorrichtung nach oben ge-
schwenkt und der EinstoBtisch 12 nach unten weg-
geklappt. Die gesamte Einstofvorrichtung, oder ein
die Umlenkrolle 16 tragender Teil derselben, wird
dann so weit abgesenkt, daB die Achse der Um-
lenkrolle 16 unterhalb der Achse des Wickeidornes
liegt, wie es in Figur 3 dargestellt ist. Beim Absen-
ken der EinstoBvorrichtung 8 missen die Spaltbdn-
der S unter leichtem Zug aus der Anlage nachge-
fordert werden, da die Klemmeinrichtung 23 allein
nicht in der Lage ist, die Lingsteilschere 4 bzw.
auch die iibrigen Teile der L3ngsteileinrichtung zu
ziehen. Dies ist erst mdglich nach mindestens ei-
ner Windung auf dem Aufwickeldorn 10, da sich
dann eine Seilreibung aufgebaut hat.

Nachdem auf diese Weise die Bandanfidnge A
am Wickeldorn 10 festgelegt und die EinstoBvor-
richtung 6 in der beschriebenen Weise abgesenkt
ist, wird der Wickeldorn 10 gem3B Figur 2 und 3
im dargesteliten Falle im Uhrzeigersinn angetrieben
und die Spaltbdnder unter Zug auf die Haspelseg-
mente 18 aufgewickelt. W&hrend der ersten Win-
dung und gegebenenfalls auch einer oder mehre-
ren Windungen wird eine Klebebandrolle 24 radial
von auBien her gegen die erste Windung der Spalt-
binder gedriickt. Hierdurch erfolgt eine satle An-
pressung des doppelseitig selbstklebenden Bandes
24a an die Spaltbidnder, die das Band 24a bei
weiterer Drehung des Wickeldornes von der Klebe-
bandrolie 24 abziehen. Wihrend dieses Abziehens
wird eine das doppelseitig selbstklebende Band
24a abdeckende Schutzfolie liber nicht dargestellte
Einrichtungen entfernt. Nach etwa einer Umdre-
hung des Wickeldornes wird das Klebeband 24a in
Richtung der Wickeldornachse abgeschnitten.
Durch das doppelseitig selbstklebende Band 24a
sind hiermit die beiden Anfangswindungen jedes
Spaltbandes tangentialschubfest miteinander ver-
bunden, so daB durch die Anfangswindungen jedes
Spalibandes eine in sich geschlossene Hilse gebil-
det ist. Nachdem dies erfolgt ist, wird der Klemm-
backen 23a zundchst gedfinet, so daB die Festle-
gung der Spaltbandanfange A am Wickeldorn auf-
gehoben wird. Bei weiterer Drehung des Wickel-
dornes werden die Spaltbandanfinge A aus dem
Kiemmschlitz herausgezogen, wie es in Figur 4
dargestellt ist. Der Klemmbacken 23a wird jedoch
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anschlieBend wieder geschlossen, damit auch das
zugehdrige Haspelsegment im Bereich des
Klemmbackens radial von innen abgestiitzt ist und
damit die Umfangsfliche des Wickeldorns zen-
trisch rund und geschlossen ist. Figur 4 zeigt den
Zustand nach Bildung der Hilsen unmittelbar vor
Beginn des eigentlichen Aufwickelvorganges, d.h.
vor dem Hochfahren der Langsteilanlage auf Be-
triebsgeschwindigkeit.

Die tangentialschubfeste Verbindung der An-
fangswindungen kann auch auf andere Weise erfol-
gen. So kénnte man wéhrend des Aufwickeins der
Anfangswindungen einen  schnellaushdrtenden
Klebstoff auf die Anfangswindungen auftragen, der
nach dem Aushirten die Anfangswindungen tan-
gentialschubfest miteinander verbindet. Das Auf-
bringen des Klebstoffes kann mittels schmaler
Ubertragungsrollen erfolgen, die #hnlich ange-
bracht widren, wie es bezlglich der Klebebandrolle
24 in Figur 3 gezeigt ist. Durch die schmalen
Ubertragungsrollen, deren Breite kleiner ist als die
Spaltbandbreite, kann man erreichen, daB kein
Klebstoff in den Spalt zwischen den einzelnen
Spaltbdndern gelangt, und damit wird auch die
Oberfldchedes Aufwickeldornes von Klebstoff frei-
gehalten. Eine weitere, noch einfachere Methode
flr die Aufbringung des Klebstoffes wire die Ver-
wendung von Disen, die zweckmifig auf die
Spaltbandbreite einstellbar sind und die flir eine
oder mehrere Windungen mit den Spaltbdndern in
nahe Distanz gebracht werden. ZweckmipBig wire
der Einsatz von jeweils zwei unmittelbar aufeinan-
derfolgenden Diisen und die Verwendung eines
Zwei-Komponenten-Klebers, um eine Verklebung
der Dlsen zu vermeiden. Die Aushérte-Komponen-
te wiirde dann von der zweiten Diise aufgebracht.

Die tangentialschubfeste Verbindung der An-
fangswindungen kann, wie oben angedeutet wurde,
auch durch SchweiBfen, beispielsweise Punkt-
schweiBen, oder Rollnahtschweilen erfolgen.

Um die Spaltbdnder, insbesondere schmale
Spaltbénder, wdhrend des Aufwickelns zu fiihren
und ein kantengenaues Aufwickeln sicherzustellen,
sind, wie in Figur 5 und 6 dargestellt, mehrere, im
wesentlichen gabelférmige, stationfre Trennschei-
ben vorgesehen, die sich zwischen den einzelnen
Spaltbéndern in Radialebenen bis in die NZhe des
Wickeldornumfanges erstrecken und diesen halb-
kreisférmig umfassen. Nachdem der Aufwickelvor-
gang beendet ist, werden diese durch eine gemein-
same Tragachse 26 gehaltenen Trennscheiben ra-
dial nach auBen aus den Spaltbandbunden heraus-
bewegt.

Wichtig ist vor allen Dingen, daB die Htilsen
und die ersten Windungen der Spaltbdnder richtig
geflihrt sind. Anstelle der Trennscheiben 25 k&nnte
man auch, wie es in Figur 5, unten, dargestellt ist,
auf den Haspelsegmenten 18 des Wickeldornes
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zwischen den einzelnen Spaltb&ndern Distanzringe
27 von beispielsweise 3 mm axialer Breite und 5
mm radialer H8he anbringen. Damit diese Ringe
der Spreizbewegung der Haspelsegmente 18 fol-
gen kdnnen, weisen sie jeweilseinen Querschlitz
auf und sind auf diese Weise spreizbar. Diese
Distanzringe 27 fiihren die Hilsen und die Spalt-
bander wahrend der ersten Windungen. Sie haben
den Vorteil, daB sie sich gemeinsam mit dem Wik~
keldorn drehen und nicht auf dessen Oberfldche
schieifen.

Wie bereits oben erwdhnt wurde, muB der Wik-
keldorn nach Bildung der Hilsen mit einer Dreh-
zahl angetrieben werden, welche von Anfang an ein
begrenztes, drehendes Gleiten (Durchrutischen)
zwischen allen Hulsen und den radial spreizbaren
Haspelsegmenten 18 des Aufwickeldornes 10 zur
Folge hat. Durch die zwischen den Hulsen und den
Haspelsegmenten auftretende Reibung wiirde sich
eine gewisse Abnutzung der Oberfiiche der Ha-
spelsegmente ergeben. Die Oberfldche der Haspel-
segmente sollte deshalb in entsprechender, den
Verschleif mindernder Weise behandelt und/oder
beschichtet sein. Es ist auch denkbar, die Haspel-
segmente mit austauschbaren VerschleiBleisten
oder dgl. zu bestlicken.

Um die die Hiilsen bildenden Anfangswindun-
gen der Spalibidnder S richtig auf dem Aufwickel-
dorn 10 zu filthren, ist es auch mdglich, die Ober-
fliche des Aufwickeldornes 10 mit einer Vielzahi
von in gegenseitigem axialen Abstand angeordne-
ten Ringnuten zu versehen. Eine solche Ringnut 28
im Wickeldorn 10 ist in Figur 7 dargestellt. Mittels
mehrerer Profilierrollen 29, die widhrend des Auf-
wickelns der ersten Anfangswindung an den Auf-
wickeldorn 10 hydraulisch angedrlickt werden, wird
in jedem Spaltband S mindestens eine, im Quer-
schnitt vorzugsweise V-fdrmige Lingssicke 30 ein-
gewalzt. Die Profilierrolle 29 greift wahrend dieses
Kaltprofiliervorganges unter Zwischenlage des je-
weiligen Spaltbandes S in die Ringnut 28 des Auf-
wickeldornes 10 ein. Nachdem mindestens eine
solche Lingssicke in jeder Anfangswindung einge-
walzt wurde, werden die Profilierrollen 29 vom Auf-
wickeldorn 10 entfernt und eine zweite, glatte Win-
dung wird auf die erste Anfangswindung aufgewik-
kelt und mit dieserzur Bildung einer Hilse nach
einer der vorstehend beschriebenen Methoden tan-
gentialschubfest verbunden. Durch die Lingssicke,
die auch nach Entfernung der Profilierrollen 29 in
die Ringnut 28 singreift, wird verhindert, daB die
Hulse auf dem Aufwickeldorn 10 wdhrend des wei-
teren Aufwickeln in axialer Richtung wandert. Au-
Berdem wird die HUlse durch die Ldngssicke 30
versteift.

Die Profilierrollen 28 kdnnen auf einer Welle
drehfest, jedoch axial verstellbar angeordnet sein,
damit sie bei allen vorkommenden Breiten von
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Spaltbdndern S so eingestellt werden kdnnen, dai
in jedem Spaltband mindestens eine vollstdndige
Langssicke eingewalzt werden kann. Zu diesem
Zweck mufB im Aufwickeldorn eine gréBere Anzahl
von Ringnuten vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum gleichzeitigen Aufwickeln meh-
rerer durch Lidngsteilen eines breiten Metall-
bandes (Breitbandes) gebildeter, voneinander
getrennter Spaltbdnder (Streifen), bei dem flr
jedes Spaltband auf einem gemeinsamen, im
Durchmesser spreizbaren Aufwickeldorn eine
gigene Hilse angeordnet und das jeweilige
Spaltband auf die zugehdrige Hilse aufgewik-
kelt wird, wobei das Drehmoment vom Aufwik-
keldorn auf die Hiilsen durch Reibung zwi-
schen deren Innenumfingen und radial spreiz-
baren Teilen des Aufwickeldornes unter Erzeu-
gung eines begrenzten Durchrutschens {ber-
fragen wird und der Rickzug in allen gleichzei-
tig aufzuwickelnden Spalibdndern durch eine
gebremste Abwickelhaspel flir das ungeteilte
Metallband und/oder eine Lingsteilschere er-
zeugt wird, dadurch gekennzeichnet, daj
jede Hiilse durch das jeweilige Spaltband
selbst gebildet wird, indem zunéchst die Band-
anfdnge aller gleichzeitig aufzuwickelnder
Spaltbénder mit vorbestimmten gegenseitigen
axialen Abstdnden an dem Aufwickeldorn fest-
gelegt werden, daB dann durch Drehung des-
selben die Spaltbdnder unter Zug in mehr als
einer Anfangswindung auf den gespreizien
Aufwickeldorn aufgewickelt und mindestens
zwei radial Ubereinanderliegende Anfangswin-
dungen des jeweiligen Spaltbandes tangential-
schubfest (in Umfangsrichitung schubfest) mit-
ginander verbunden werden, um damit aus den
Anfangswindungen jedes Spaltbandes eine in
sich geschlossene Hiilse zu bilden, daB dann
die Festlegung zwischen den Bandanfdngen
und dem Aufwickeldorn geltst wird und an-
schliefend unter Beibehaltung der Spreizung
des Aufwickeldornes und damit des Reibkon-
taktes zwischen diesem und den anfinglich
gebildeten Hiilsen die Spaltbdnder auf ihre zu-
gehdrigen Hiilsen aufgewickelt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Festlegen der Bandanfinge
an dem Aufwickeldorn mittels einer an diesem
vorgesehenen Klemmeinrichtung erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die tangentialschubfeste
Verbindung zwischen den Ubereinanderliegen-
den Anfangswindungen durch ein doppelseitig-
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selbstklebendes Band erfolgt, weiches beim
Aufwickeln zwischen die Anfangswindungen
eingefiihrt und zusammen mit den Spaltbin-
dern aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ubereinanderliegen-
den Anfangswindungen durch schnellaushir-
tenden Klebstoff tangentialschubfest verbun-
den werden, der wihrend des Aufwickelns der
Anfangswindungen auf die Spaltbdnder aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Kiebstoff mittels schmaler
Ubertragungsrollen aufgebracht wird, deren
Breite kleiner ist als die Spaltbandbreite.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, das der Klebstoff mittels Dlisen auf-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Diisen verwendet werden, deren
Breite auf die Spaltbandbreite einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Zwei-Komponenten-
Klebstoff verwendet wird, dessen beide Kom-
ponenten durch zwei unmittelbar aufeinander-
folgende Diisen getrennt voneinander aufge-
bracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ubereinanderliegen-
den Anfangswindungen durch Schweifien tan-
gentialschubiest miteinander verbunden wer-
den.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf der
Aufwickeldorn mit einer Drehzahi angetrieben
wird, welche von Anfang an ein begrenzies,
drehendes Gleiten (Durchrutschen) zwischen
allen Hilsen und radial spreizbaren Teilen des
Aufwickeldornes zur Folge hat.

Verfahren nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB der radiale Druck, mit dem die spreiz-
baren Teile des Aufwickeldornes an die Innen-
umfidnge der Hulsen angedriickt werden, mit
wachsendem Durchmesser der Spaltbandbun-
de so erhdht wird, daB der entstehende spezi-
fische Bandzug mit wachsendem Durchmesser
abnimmt.

Verfahren nach mindestens sinem der vorher-
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13.

14.

gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die einzelnen Spaltbandbunde zu Be-
ginn des Aufwickelns durch zwischen den
Spaltbandbunden auf dem Wickeldorn ange-
ordnete, in Radialtichtung spreizbare Distanz-
ringe geflihrt werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die einzelnen Spalibandbunde wih-
rend des Aufwickelns durch im wesentlichen
gabelférmige, stationdre Trennscheiben ge-
flihrt werden, die sich in Radialebenen bis in
die Ndhe des Wickeldornumfanges erstrecken
und diesen halbkreistdrmig umfassen.

Verfahren nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB wihrend des Aufwickelns der ersten
Anfangswindung in jedes Spaltband mittels je-
weils einer Profilierrolle mindestens esine im
Querschnitt vorzugsweise V-formige Langssik-
ke eingewalzt und in Eingriff mit einer enispre-
chend profilierten, zugeordneten Ringnut in der
Oberfldche des Aufwickeldornes gebracht wird,
indem jede Profilierrolle unter Zwischenlage
des jeweiligen Spaltbandes in die zugehdrige
Ringnut eingreift.
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