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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Wickeln von Stabstahl

(57)  Um Qualitatsschwankungen zu minimieren, die
beim Wickeln von Stabstahl in einem Drehkorbhaspel
(10) durch einen schlechten Fillgrad und lose aneinan-
der liegende Windungen auftreten kénnen, und die zu
schlechter Transportfahigkeit des erzeugten Bundes (9)
fahren, wird gemas der Erfindung vorgeschlagen, durch
besonders dichtes Wickeln mit nachfolgendem Kom-
paktieren im Haspelkorb und Verfestigung der AuBBen-
windungen (5) durch Kihlen mit einer Kohlflissigkeit
wahrend des Ausbringens aus dem Haspelkorb ein
Bund (9) zu erzeugen, der so kompakt und stabilisiert
ist, daB ein sicherer Transport ohne zusatzliche Stiitz-
und Haltevorrichtungen erméglicht wird.

— 21

= A

—5

14

=

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.16.3/3.4



1 EP 0 853 989 A2 2

Beschreibung

Die Erfindung ist auf ein Verfahren und auf eine
Vorrichtung zum Wickeln von Stabstahl nach Abkuhlung
aus der Walzhitze in einem Drehkorbhaspel gerichtet,
wobei mittels einer Flihrungsstrecke, einem vorgelager-
ten Treibapparat und einem Legerohr am Ende der Fih-
rungsstrecke der Stabstahl dem rotierenden Wickelkorb
des Drehkorbhaspels zugefihrt und zu einem Bund
gewickelt wird.

Bei bekannten und tblichen Verfahren und Vorrich-
tungen, wie sie beispielsweise in der AT 393806 B
beschrieben werden, wird der nach der Kithlung aus der
Walzhitze noch warme Stab als fertigprodukt einer
StabstahistraBe dem rotierenden Wickelkorb der Dreh-
korbhaspel zugefuhrt. Im Wickelkorb bildet sich zwi-
schen dem rotierenden Innenpinnkranz und dem
rotierenden Korbmantel der Bund, bestehend aus einer
Vielzahl von Stabstahlwindungen. Die Héhe des Bun-
des wird im wesentlichen bestimmt vom Einsatzgewicht
des auszuwalzenden Knippels, dem Walzgut (Quer-
schnitt, Temperatur, Qualitat) sowie dem Wickelverfah-
ren.

Bei hohem Knippelgewicht wird mittels des Dreh-
korbhaspels in der Regel ein Bund erzeugt, der die
Hoéhe des Wickelkorbes voll nutzt, der aber aufgrund
seiner Héhe nicht mehr sicher ohne aufwendige Hilf-
seinrichtungen transportiert werden kann.

Bei niedrigen Kniippelgewichten bilden sich haufig,
in Abhéngigkeit von der Walzgutqualitat, der Wickel-
korbbeschaffenheit, der Legerohrausbildung sowie der
Wickelgeschwindigkeit im oberen Bereich des Wickel-
korbes lose aufliegende spiralférmige Windungen aus,
da die H6he des Wickelkorbes vom erzeugten niedrigen
Bund nicht erreicht wird. Die lose aufliegenden spiralfér-
migen Windungen erschweren den sicheren Bundtrans-
port und missen deshalb vor dem Binden manuell
mittels eines Trennwerkzeugs entfernt werden. Das
Abtrennen ist besonders bei dicken Stabstahlqualitaten
schwierig, fur das Personal besteht Verletzungsgefahr
und fahrt zuséatzlich zu erheblichen Produktionsverlu-
sten. Auch ein insgesamt zu lose gewickelter Bund,
unabhéngig von seiner Héhe, erschwert den anschlie-
Benden Transport, der dann nur mit aufwendigen Stitz-
und Haltevorrichtungen durchfihrbar ist.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und
eine Vorrichtung anzugeben, mit dem bzw. mit der die
genannten Nachteile beim Wickeln von Stabstahl zu
einem Bund mit hohen oder niedrigen Bundabmessun-
gen nicht mehr auftreten, oder zumindest vermindert
werden, und ein sicherer Transport des Bundes ohne
Stutz- und Haltevorrichtungen durchflhrbar ist.

Die gestellte Aufgabe wird verfahrensméaBig mit
den MaBnahmen des Kennzeichnungsteil des
Anspruchs 1 gelést und vorrichtungsmaBig mit den
Merkmalen des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 5
beim Wickeln von Stabstahl in einem Drehkorbhaspel,
wobei mittels einer Flihrungsstrecke, einem vorgelager-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ten Treibapparat und einem Legerohr am Ende der Fiih-
rungsstrecke der Stabstahl dem rotierenden Wickelkorb
des Drehkorbhaspels zugefihrt und zu einem Bund
gewickelt wird, dadurch, daB der Bund wahrend des
Wickelns und wahrend des Aushebevorgangs aus dem
Drehkorbhaspel kompaktiert und stabilisiert wird.

Die Kompaktierung wahrend des Wickelns wird
gemaB der Erfindung durch die Erzielung eines verbes-
serten Flllgrades bei Stabstahl mit einem Durchmesser
< 40 mm dadurch erreicht, daB durch die erfindungsge-
maBe Verlangerung des Legerohrs durch eine vertikal
verschiebbare spiralférmige Verlangerung in Verbin-
dung mit einem Spiralrohrtopf, der in den Drehkorbhas-
pel eingekuppelt wird, der Stabstahl vorgebogen und
gleichzeitig dicht an den Wickelboden gefihrt wird, so
daB ein Kleben der Windungen am Korbmantel weitge-
hend vermieden und die einzelnen Windungen gleich-
maBig abgelegt werden. Unterstitzt wird dies durch die
Befestigung des Treibapparates an eine vertikal ver-
schiebbare Traverse, wodurch der Treibapparat dicht
am Ort der Windungslegung angeordnet und das Walz-
gut, insbesondere das freie Stabende, kontrolliert abge-
legt werden kann.

Bei Stabstahl mit gréBerem Durchmesser (etwa >
40 mm) kommt das stationdre Legerohr alleine zum
Einsatz, wobei der Spiralrohrtopf abgekuppelt und die
Traverse mit dem Treibapparat um ein entsprechendes
MaB abgesenkt wird. Um bei Betriebsstérungen das
Zentrum des Drehkorbhaspels leicht zuganglich zu
gestalten, ist der mittlere Teil der Traverse ausschwenk-
bar und auch, falls erforderlich, leicht herausnehmbar
ausgebildet.

Wahrend des Wickelns wird der Zwischenraum zwi-
schen dem Innenpinnkranz und dem Korbmantel durch
eine ringférmige Platte von oben abgedeckt, um ein
Austreten des Walzgutes ("Peitschen” des Walzgutes)
zu verhindern, wodurch die Verletzungsgefahr des
Bedienungspersonals sowie die Gefahr von Beschéadi-
gungen nahe angeordneter Einrichtungen vermieden
wird.

Um eine weitere Stabilisierung des Bundes wah-
rend des Wickelns zu erreichen, ist es auch méglich, bei
kritischen Walzgutqualitaten die Walzguttemperatur
schon im Wickelkorb durch Kiihlen mit einer Kuhiflis-
sigkeit innerhalb des Drehkorbhaspels abzusenken. Die
weitere Kompaktierung und Stabilisierung des Bundes
wird gemaB der Erfindung wahrend des Aushebens des
Bundes aus dem Drehkorbhaspel durchgefthrt.
Zunéachst wird der Bund bei der Aufwértsbewegung der
tragenden Bodenplatte von unten gegen radial nach
innen ausfahrbare Kompaktierbolzen, die am oberen
Rand des Drehkorbhaspels angeordnet sind, gedriickt,
wodurch die einzelnen noch warmen Windungen so
dicht wie méglich gegeneinander gedrickt, d.h. kom-
paktiert werden.

Beim weiteren Ausfahrvorgang des Bundes aus
dem Drehkorbhaspel wird von seitlich oberhalb des
Drehkorbhaspels angeordneten Spriihdiisen eine Kiihl-
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flussigkeit auf die duBere Oberflache des Bundes auf-
gespriht, wodurch die &uBeren  Windungen
bandagenférmig verfestigt werden. Hierzu wird der
Bund wéhrend seiner Aufwartsbewegung gleichzeitig in
Drehung versetzt, so daB die gesamte duBere Bund-
oberflache von der Kuhlflissigkeit benetzt werden kann.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung werden
in den Unteranspriichen angegeben. Weitere Vorteile,
Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
aus den Erlauterungen zu einem in Zeichnungsfiguren
dargestellten Ausfihrungsbeispiel.

Es zeigen:

einen schematischen vertikalen Schnitt
durch den oberen Teil eines Drehkorbha-
spels,

Fig. 1

einen schematischen Schnitt durch einen
Drehkorbhaspel in verschiedenen Sta-
dien des Aushebevorgangs.

Fig.2-5

Die Figur 1 zeigt den oberen Teil eines Drehkorbha-
spels (10) mit der Stabstahlzuftihrung durch eine Fuh-
rungsstrecke (2) und ein stationdres Legerohr (4), an
dem eine vertikal verschiebbare spiralférmige Verlange-
rung (8) lésbar befestigt ist. Die Verlangerung (8) reicht
spiralférmig tief in den Drehkorbhaspel (10) hinein,
wodurch der abzulegende Stabstahl (1) vorteilhaft vor-
gebogen und nahe an den Wickelboden (11) (siehe Fig.
2 - 5) gefiihrt wird. Ein Treibapparat (3) ist an einer Tra-
verse (12, 13) befestigt, die gleichfalls vertikal ver-
schiebbar ausgebildet ist, so daB auch der Treibapparat
(3) bis dicht an den Ort der Windungslegung gefiihrt
werden kann. Der Mittelteil (13) der Traverse ist mit der
Ubrigen Traverse (12) Iésbar verbunden, so daB er im
Bedarfsfall leicht herausgenommen oder herausge-
schwenkt werden kann, um den Wickelkorbbereich (6)
des Drehkorbhaspels (10) fur Wartungs- oder Repara-
turarbeiten leichter zuganglich zu machen.

Durch das Legerohr (4) bzw. seine Verlangerung
(8) und durch den Treibapparat (5) wird der Stabstahl
dem rotierenden Wickelkorb (6) des Drehkorbhaspels
(10) zugefihrt, der bei kleinen Stabstahldurchmessern
zusétzlich mit einem Spiralrohrtopf (15) ausgertstet ist,
wobei sich zwischen dem rotierenden Innenpinnkranz
(17) und dem rotierenden Korbmantel (18) der Bund (9)
bis zur Hohe (H4) des Wickelkorbes (6) bilden kann. Der
obere AbschluB des Bundes (9) wird vorwiegend bei
solchen Bunden, die nicht die volle Hohe des Wickelkor-
bes (6) erreichen, von lose aufliegenden spiralférmigen
Windungen (19) gebildet, die manuell entfernt werden
mussen.

Beim Wickeln von Stabstahl (1) mit einem Durch-
messer von > 40 mm, wobei das stationére Legerohr (4)
- ohne Verléangerung (8) - allein zum Einsatz kommt,
wird der Spiralrohrtopf (15) abgekuppelt und die Tra-
verse (12, 13) um eine Strecke (H,) abgesenkt,
wodurch auch die ringférmige Platte (16), die den Zwi-
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schenraum zwischen dem Innenpinnkranz (17) und
dem Korbmantel (18) oben abdeckt, nun entsprechend
abgesenkt wird, so daB stets ein Austreten der Windun-
gen nach oben wahrend des Wickelns verhindert wird.

Die Kompaktierung und Stabilisierung des fertig
gewickelten Bundes wahrend des Aushebevorgangs ist
in den Figuren 2 bis 5 schrittweise dargestellt.

Figur 2 zeigt einen fertig gewickelten hohen Bund
(9) innerhalb des Drehkorbhaspels (10). Der vertikal
heb- und senkbare Wickelboden (11) befindet sich noch
in der Position, den er wahrend des Wickelns inne hatte
und die Kompaktierbolzen (7) sind zurtickgeschoben.
Der Bund (9) wird getragen vom Wickelboden (11) und
seitlich gestitzt vom Innenpinnkranz (17) und vom
Korbmantel (18).

In Figur 3 sind die Kompaktierbolzen (7) (in der
Figur ist nur ein Kompaktierbolzen dargestellt) durch
eine Antriebsvorrichtung (20), beispielsweise durch
eine Kolbenzylindereinheit, radial nach innen ausgefah-
ren und der Wickelboden (11) durch eine nicht darge-
stellte  Antriebsvorrichtung soweit nach oben
verschoben, daB der Bund (9) mit seinem oberen Rand
gegen die Kompaktierbolzen (7) gedrickt, die noch war-
men Windungen dabei zusammengedriickt und der
Bund (9) kompaktiert wird. Insbesondere werden hier-
bei auch die Giber der Héhe (H, Fig. 1) lose aufliegenden
Windungen (19, Fig. 1) zusammengedrickt und mit
dem Bund (9) vereinigt. Wahrend dieses Kompaktier-
vorgangs wird der Wickelboden (11) nicht nur vertikal
nach oben verschoben, sondern kann dabei auch lang-
sam gedreht werden, um den gewickelten Bund durch
diese Drehung, die an den Kompaktierbolzen (7) abge-
bremst wird, weiter zu verfestigen.

In Figur 4 ist der Aushebevorgang weiter fortge-
schritten. Die Kompaktierbolzen (7) sind wieder in ihre
Ausgangslage zurtickgeschoben und der Bund (9), der
nun durch den Wickelboden (11) aus dem Drehkorb-
haspel (10) herausgehoben ist, wird von seitlich ober-
halb des Drehkorbhaspels (10) an Leitungen (21)
angeordneten Sprihdisen (14) mit einer Kuhifltssigkeit
bespruht. Damit die gesamte duBere Oberflache des
Bundes (9) von der Kiihlflissigkeit erreicht werden
kann, ist die Aushebebewegung des Wickelbodens (11)
von einer langsamen Drehbewegung Uberlagert. Durch
dieses Kihlen werden die &uBeren Windungen (5) nun
so verfestigt, daB eine bandagenahnliche Stabilisierung
erreicht und damit ein besserer Transport des Bundes
(9) ermdglicht wird.

In Figur 5 hat der Wickelboden (11) seine oberste
Position erreicht; der Bund (9) ist vollstandig aus dem
Drehkorbhaspel (10) herausgehoben und kann an
bekannte Austrage- und Abschiebevorrichtungen tber-
geben werden. Falls eine verstarkie Bandagenbildung
gefordert ist, ist es mdglich, die Verweildauer des Bun-
des in dieser Position zu verlangern, wobei der Bund (9)
mit Hilfe des Wickelbodens (11) weiter langsam gedreht
und die Bundoberflache weiter mit Kuhlflissigkeit aus
den Spruhdisen (14) bespriht wird, so daB die auBe-
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ren Windungen (5) weiter abkuhlen.

Durch das Zusammenwirken der konstruktiv einfa-
chen erfindungsgemaBen MaBnahmen

- dichtes Wickeln durch kontrolliertes Ablegen der
Windungen so nahe wie méglich am Wickelboden,
wodurch ein hoher Fullgrad erreicht wird,

- mechanisches Kompaktieren des Bundes durch
Zusammendriicken der Windungen wéhrend des
Aushebevorgangs,

- gezielte Kiihlung der AuBenwindungen des Bundes
mit dem Ziel einer Bandagenbildung wahrend des
Aushebevorgangs,

wird ohne groBen zusatzlichen maschinellen Aufwand
ein dichter und kompakter Bund gebildet, der ohne
zusétzliche Stutz- und Haltevorrichtungen transportiert
werden kann. Dabei sind die erfindungsgemaBen Maf-
nahmen nicht auf die in den Ausflhrungsbeispielen
beschriebenen Kuhl- und Kompaktiervorrichtungen
(Anzahl und Ausbildung der Spriihdisen bzw. der Kom-
paktierbolzen) beschrankt, sondern kénnen auch durch
andere MaBnahmen, die die gleiche erfindungsgemate
Wirkung wahrend des Wickelns und wéhrend des Aus-
hebevorgangs auf den Bund ausiiben, ersetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wickeln von Stabstahl (1) nach
Abkihlung aus der Walzhitze in einem Drehkorb-
haspel (10), wobei mittels einer Fihrungsstrecke
(2), einem vorgelagerten Treibapparat (3) und
einem Legerohr (4) am Ende der Fihrungsstrecke
(2) der Stabstahl (1) dem rotierenden Wickelkorb
(6) des Drehkorbhaspels (10) zugeflihrt und zu
einem Bund (9) gewickelt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB der Bund (9) wahrend des Wickelns
und wahrend des Aushebevorgangs aus dem Dreh-
korbhaspel (10) kompaktiert und stabilisiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Stabilisierung des Bundes (9)
wéhrend des Aushebens des Bundes (9) aus dem
Drehkorbhaspel (10) die duBeren Windungen (5)
durch Aufdisen einer Kuhlflissigkeit bandagen-
ahnlich verfestigt werden, in dem wahrend des Aus-
hebevorgangs der Bund (9) durch den tragenden
Wickelboden (11) drehend an den Spriihdiisen (14)
vorbeigefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Kompaktierung des Bun-
des (9) dieser wahrend des Aushebevorgangs aus
dem Drehkorbhaspel (10) von unten gegen radial
nach innen ausfahrbare Kompaktierbolzen (7)
gedrickt wird.
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4. \Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB beim
Wickeln von Stabstahl (1) mit einem Durchmesser
von < 40 mm durch eine heb- und senkbare spiral-
férmige Verlangerung (8) des Legerohrs (4) der
Stabstahl (1) vorgebogen und méglichst nahe an
den Wickelboden (11) gefuhrt wird.

5. Vorrichtung zum Wickeln von Stabstahl (1) nach
Abkihlung aus der Walzhitze in einem Drehkorb-
haspel (10), wobei mittels einer Flhrungsstrecke
(2), einem vorgelagerten Treibapparat (3) und
einem stationar angeordneten Legerohr (4) am
Ende der Fihrungsstrecke (2) der Stabstahl (1)
dem rotierenden Wickelkorb (6) des Drehkorbha-
spels (10) zugefihrt und zu einem Bund (9) gewik-
kelt wird, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspr-
che, dadurch gekennzeichnet, daB

a) am oberen Rand des Drehkorbhaspels (10)
mehrere radial nach innen ausfahrbare Kom-
paktierbolzen (7) angeordnet sind,

b) der Treibapparat (3) an einer vertikal ver-
schiebbaren Traverse (12, 13) angeordnet ist,
deren mittlerer Teil (13) ausschwenkbar
und/oder herausnehmbar ist,

c) am stationdr angeordneten Legerohr (4)
eine vertikal verschiebbare spiralférmige Ver-
langerung (8) I6sbar befestigt ist, und

d) seitlich oberhalb des Drehkorbhaspels (10)
mehrere Leitungen (21) mit Sprahdlsen (14)
zum Besprihen der &uBeren Bundwindungen
(5) angeordnet sind.

6. \Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Spiralrohrtopf (15) in den Dreh-
korbhaspel (10) einkuppelbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB eine ringférmige Platte (16)
den Teil der Korbéffnung, der durch den Zwischen-
raum zwischen den Innenpinnkranz (17) und dem
Korbmantel (18) gebildet wird, wahrend des Wik-
kelns abdeckt.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der
Wickelboden (11) durch eine Antriebsvorrichtung
vertikal verschiebbar und gleichzeitig um seine Mit-
telachse drehbar ausgebildet ist.
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FIG. 3
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