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(57)  Ein Wickelsystem fur diinnes Stahlband (14),
durch das verhindert wird, daB sich das diinne Stahl-
band (14) um seine Klemmrollen (10) wickelt, und durch
das sichergestellt wird, da das Band (14) zu einem
festgelegten Wickeldorn (16) geflhrt wird, wodurch
betriebliche Verzégerungen verringert und die Produkti-
vitat eines Warmwalzwerks fur diinnes Stahlband (14)
gesteigert wird. Das System umfaBt eine Klappenflh-
rung (20), die in mindestens zwei Positionen bewegt
werden kann, eine erste Position, in der sie wéhrend
des anfénglichen Einfadelvorgangs fur jedes zu wik-
kelnde Band (14) an einer Klemmrolle (10) anliegt, und
eine zweite normale Betriebsposition, in der sie wah-
rend des Aufwickeln des Bandes (14) auf dem genann-
ten festgelegten Wickeldorn (16) nicht an der
genannten Klemmrolle (10) anliegt. Die Klappenfih-
rung (20) kann ebenfalls in Systemen mit mehreren
Wickeldornen verwendet werden und fiir einen automa-
tischen Betrieb ausgelegt werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung fiir die Fihrung von dinnem
Stahlband, das in einem kontinuierlichen Walzwerk auf-
gewickelt wird, um zu verhindern, daB sich das
genannte Stahlband um andere Rollen als den beab-
sichtigten Wickeldorn wickelt. Die Erfindung ist beson-
ders geeignet fir Anwendungen, bei denen
warmgewalztes Stahlband aus stranggegossenen
Brammen oder Staben produziert wird.

[0002] Die typische Anwendung des Erfindungsge-
genstandes wird beispielsweise notwendig, wenn bei
Metallbandwalzwerken die Starke des Bandes unter 2
mm betragt und insbesondere bei Stahl, wenn die
Starke unter 1,5 mm betragt.

[0003] Dunnes warmgewalztes Stahlband wird im all-
gemeinen hergestellt, indem die Dicke von gegossenen
Brammen in aufeinanderfolgenden Walzschritten verrin-
gert wird, bis die gewilnschte Bandstarke erreicht ist.
Am Ende des Walzwerks befindet sich normalerweise
eine Wickelmaschine, auf der das Band zum Transport
zu einem Bund aufgewickelt wird.

[0004] Die Wickelmaschine umfat mehrere Stiitzwal-
zen und mindestens ein Paar Klemmrollen, die das
Band in der gewlnschten Geschwindigkeit und mit der
gewlinschten Spannung antreiben, bevor es in Eingriff
mit einem Wickeldorn gebracht und auf diesen aufge-
wickelt wird.

[0005] Die Klemmrollen sind Uiblicherweise in einer
héheren Position im Verhéltnis zur Rolle der Wickelma-
schine angeordnet, und eine Reihe von Flhrungsble-
chen zwingt das Band zum  Wickeldorn.
Wickelmaschinen nach dem Stand der Technik umfas-
sen eine schwenkbar bewegliche Klappenfiihrung, die
ihre Position so andern kann, daf sie in Werken, die zur
Steigerung der Produktivitat des Walzwerks mit mehre-
ren Wickeldornen ausgestattet sind, das vordere Band-
ende in Richtung auf einen von einer Mehrzahl von
Wickeldornen umlenkt.

[0006] Bei Klappenflihrungen nach dem Stand der
Technik bleibt ein Spalt von mindestens 1 bis 2 mm zwi-
schen dem Fihrungsende und der oberen Klemmrolle,
der je nach der erwarteten Bandstarke gewahlt wird. Ein
kleinerer Spalt wurde bislang aufgrund der normalen
Spiel- und Toleranzvariablen nicht als sinnvoll erachtet.
Wenn die Starke des Bandes mehr als etwa 2,0 mm bis
1,5 mm betragt, treten beim Transport des Bands nor-
malerweise keine Probleme auf, aber wenn die Starke
weniger als etwa 1,5 mm betragt, kann das Band durch
den genannten Spalt laufen und sich um die Klemmrolle
wickeln, was zu Verzégerungen fuhrt und Ausschuf
verursacht. Je dinner das Band, desto flexibler ist es,
und desto hoher ist die sich ergebende Geschwindigkeit
(blicherweise mehr als 10m/Sek. bei einer Bandstarke
von 1, 5 mm oder weniger). Die hohe Bandgeschwin-
digkeit fahrt manchmal dazu, daB sich das vordere
Bandende im Durchgang durch die Kiihlungseinrichtun-
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gen des Werks nach oben hebt, und wenn die Biegung
des vorderen Bandendes in etwa der Biegung der
Klemmrolle entspricht, ist es sehr wahrscheinlich, daB
sich das Band um die genannte Klemmrolle wickelt. Die
Erfindung ist somit besonders sinnvoll bei Wickelsyste-
men in der Herstellung von diinnem Stahlband.

[0007] Zwar wurden mehrere Vorschlage gepraft und
erprobt, wie das vordere Bandende innerhalb des nor-
malen Weges gehalten werden kann, aber die Lésung
dieses Problems wurde schlieBlich von den Anmeldern
entdeckt, als die herkémmliche Klappenfiihrung umge-
baut und so betrieben wurde, daB sie kurzzeitig und
nicht abrasiv tatsachlich eng an der oberen Klemmrolle
anliegt, wenn das vordere Bandende durch die Rolle
lauft, wodurch im Effekt der Spalt geschlossen wird (der
nach dem Stand der Technik eine notwendige Anforde-
rung war). Um unerwiinschten relativ schnellen Ver-
schleif3 und Riefenbildung auf der
Klemmrollenoberflache zu vermeiden, die wiederum die
Qualitat des Bandes beeintrachtigen wiirden, besteht
die Spitze der Klappenfihrung, die an der Klemmrolle
anliegt, aus einem Material mit einem sehr niedrigen
Reibungskoeffizienten. Eins der bevorzugten Materia-
lien fur diese Anwendung ist ein faserverstarkter Ver-
bundwerkstoff, der als "Micarta” bekannt ist
(Warenzeichen der Westinghouse Electric Corpora-
tion), der als hartes, nicht abrasives und spanend zu
bearbeitendes Material viele Anwendungen findet; aber
auch andere Materialien kénnen hierflr verwendet wer-
den, solange sie nicht zu erheblichem Verschlei3 oder
zu Riefen auf den Klemmrollen flhren.

[0008] Bei einer Recherche im Zusammenhang mit
der vorliegenden Erfindung wurden folgende Patente
gefunden: U.S. 2,920,838 an Priestley; U.S. 4,047,416
an Johnson; U.S. 4,761,983 an Ginzburg et al. und U.S.
5,479,807 an Moser, deren technische Tatbestande
durch diesen Hinweis in diese Anmeldung aufgenom-
men werden.

[0009] Im Patent an Priestley wird eine Bandwickel-
vorrichtung fur das Aufwickeln von kontinuierlichem
Band mit relativ hoher Starke offenbart, deren Aufgabe
es ist, unerwinschte Riefen auf dem Band zu verhin-
dern, die durch den Druckaufbau verursacht werden,
wenn die Rollen der Wickelmaschine an der Uberlap-
pung oder am Punkt des gestiegenen Bunddurchmes-
sers auf das Band treffen, und die ebenfalls darauf
abzielt, gebogene Fuhrungen und Flussigkeitsstrahlen
vorzusehen, die auf das vordere Bandende auftreffen,
um zu erreichen, daB sich das Band beim Einlaufen in
die Wickelmaschine in Richtung auf die Umfangsflache
einer sich drehenden Spule biegt und dagegen
gedrickt wird. Dieses Patent sieht nicht die Lésung vor,
die von der vorliegenden Erfindung vorgesehen ist, um
die bei diinnem Band auftretenden Wickelprobleme zu
I6sen und weist auch nicht auf eine solche Lésung hin.
[0010] Im Patent an Johnson wird eine Vorrichtung fiir
das Abwickeln und Richten von Bandmaterial erhebli-
cher Starke und fir die Fuhrung des vorderen Endes
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des abgewickelten Materials in einen Richt- und Speise-
mechanismus offenbart. Dieses Patent offenbart jedoch
nicht das Problem des Aufwickelns von diinnem Rand,
das durch die vorliegende Erfindung gelést wird.

[0011] Im Patent an Ginzburg et al. werden ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung fir das Aufwickeln von Mate-
rial  auf eine Wickelirommel entlang einer
Bandlaufebene in einem Umkehrwarmwalzwerk
beschrieben. Die Vorrichtung umfaBt eine Schiirze 34,
die von einem Hydraulikzylinder schwenkbar bewegt
wird, wird aber nicht verwendet, um zu verhindern, daf
sich Bandmaterial um Klemmrollen wickelt.

[0012] Im Patent an Moser wird ein Wickelofen flir ein
warmgewalztes Band offengelegt, umfassend eine
bandaufnehmende Fihrung mit einem Ende, das in
bandaufnehmender Position neben der Wickeltrommel
angeordnet ist. Diese Fuhrung ist jedoch nicht dazu
gedacht, zu verhindern, daf sich das Band um Klemm-
rollen wickelt oder die genannten Rollen berthrt.
[0013] In keinem der vorgenannten Patente werden
die Probleme angesprochen oder angedeutet, die von
der vorliegenden Erfindung gelést werden, und ihre
Lehren enthalten nicht die Konstruktion und den Betrieb
einer Fiihrung wie in der vorliegenden Erfindung bean-
sprucht.

[0014] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
daher ein verbessertes Wickelsystem flir den Einsatz in
der Produktion von diinnem Stahlband, zum Beispiel
bei Wickelsystemen in Verbindung mit Bandwarmwalz-
werken in StrangguBanlagen.

[0015] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist eine
verbesserte Vorrichtung fir die Fihrung eines dinnen
Stahlbands zum Dorn einer Wickelmaschine ohne St6-
rung des normalen Betriebs und Beeintréchtigung der
hohen Bewegungsgeschwindigkeit der Klemmrollen in
der genannten Wickelmaschine.

[0016] Weitere Aufgaben der Erfindung werden teil-
weise offensichtlich oder nachfolgend deutlich gemacht.
[0017] Dementsprechend verfligt ein erfindungsge-
maBes Wickelsystem Giber mehrere Merkmale) die dem
genannten Wickelsystem einen zuverlassigen Betrieb
ermoglichen und die Betriebskosten von Stahlwerken
durch die Verringerung von Stillstandszeiten und Aus-
bringungsverlusten senken.

[0018] Die Aufgaben der vorliegenden Erfindung wer-
den generell erreicht durch das Wickelsystem der
Anmelder fir den Transport eines diinnen Bandes (wie
bereits allgemein beschrieben) und insbesondere
umfassend: (@) mindestens ein Paar von Klemmrollen
und mindestens einen Wickeldorn; (b) eine Fihrung,
die entlang des Wegs angeordnet ist, den das genannte
dinne Band von den genannten Klemmrollen zu dem
genannten Wickeldorn beschreibt, wobei diese Fiihrung
mindestens in zwei Positionen bewegt werden kann:
eine erste Position, in der ein Ende der genannten Fih-
rung an einer der genannten Klemmrollen anliegt, so
daB sich das dinne Band nicht nach oben um die
genannte Klemmrolle wickeln kann und ebenfalls
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gezwungen wird, einen festgelegten Weg in Richtung
auf den genannten Wickeldorn zu beschreiben, und
eine zweite Position, in der die genannte Flhrung nicht
an der genannten Klemmrolle anliegt, wodurch wah-
rend des Wickelvorgangs, nachdem das Band mit dem
Wickeldorn in Eingriff gebracht wurde und um den
genannten Wickeldorn gewickelt wird, unnétiger Ver-
schlei3 der Klemmrolle oder Riefenbildung auf der
Oberflache der Kiemmrolle verhindert wird.

[0019] In einer weiteren Ausfihrungsform umfaBt das
erfindungsgeméfBe Wickelsystem eine Mehrzahl von
Wickeldornen, wobei die Fiihrung in eine dritte Position
bewegt werden kann, in der die genannte Fihrung dem
Band erméglicht, einen anderen Weg zu einem anderen
Wickeldorn zu beschreiben, wahrend ein fertiger Bund
auf einem anderen Dorn entnommen wird, wodurch die
Produktivitat des gesamten Wickelsystems gesteigert
wird.

[0020] Die Fuhrung umfaBt eine Spitze aus einem
nicht abrasiven, reibungsarmen Werkstoff wie etwa
Micarta, so daB sie die Oberflache der Klemmrolle nicht
beschadigt. Die Fuhrung wird als Reaktion auf ein
Signal eines ersten, im vorgeschalteten Walzwerk
angeordneten Sensors, daB eine neue Bramme gewalzt
wird und daB sich das vordere Bandende den Klemm-
rollen nahert, automatisch in ihre ersten Position
gebracht, in der sie an der Klemmrolle anliegt, und als
Reaktion auf ein Signal eines zweiten, im nachgeschal-
teten Wickeldorn angeordneten Sensors, daB das Band
um den genannten Dorn gewickelt wird, automatisch in
ihre zweite Position in einem Abstand von der Klemm-
rolle gebracht.

[0021] In dieser Beschreibung und den beigefiigten
Zeichnungen werden einige bevorzugte Ausflhrungs-
formen der Erfindung gezeigt und beschrieben und ver-
schiedene Alternativen und Modifikationen
vorgeschlagen; es wird jedoch darauf hingewiesen, daB3
diese keinesfalls als erschépfend anzusehen sind und
daB zahlreiche Anderungen und Modifikationen inner-
halb des Schutzbereichs der Erindung méglich sind.
Die hierin enthaltenen Vorschlage wurden zur Verdeut-
lichung ausgewahlt und aufgenommen, damit andere
Fachkundige die Effindung und ihre Grundsatze besser
verstehen kdnnen und somit in der Lage sind, sie in
einer Vielzahl von Formen zu modifizieren, wie es
jeweils far die Bedingungen des besonderen Anwen-
dungszwecks am besten geeignet ist.

Abb. 1 ist ein schematischer SeitenaufriB einer
bevorzugten Ausflihrungsform des Wickelsystems,
der die Klappenfihrung in der ersten Position zeigt,
in der sie an der Klemmrolle anliegt, um wéhrend
des Einleitens des Wickelvorgangs ein uner-
winschtes Anhaften des dinnen Stahlbands an
der Klemmrolle und das Wickeln des dlinnen Stahl-
bands um die Klemmrolle herum zu vermeiden.

Abb. 2 ist ein dhnlicher schematischer Seitenaufri3
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des Wickelsystems aus Abb. 1, wobei jedoch die
Klappenfiihrung in ihrer zweiten Position in einem
Abstand von der Klemmrolle angeordnet ist, so dafi
ein kleiner Spalt verbleibt, damit ein unnétiger Ver-
schleif3 der Fihrung und der Klemmrolle wahrend
des laufenden Aufwickelns des Stahlbands (wah-
rend dieses um den Wickeldorn gewickelt wird) zu
vermeiden.

Abb. 3 ist eine schematische dreidimensionale Dar-
stellung der Klappenfuhrung und der damit verbun-
denen Klemmrollen (wobei die obere Klemmrolle
zur gréBeren Klarheit der Abbildung nur als Durch-
sicht abgebildet ist).

Abb. 4 ist ein schematischer SeitenaufriB einer wei-
teren bevorzugten Ausfihrungsform eines Wickel-
systems, das zwei Wickeldorne umfaBt, wobei die
erste (vorgeschaltete) der beiden abgebildeten
Klappenfiihrungen in einer dritten Position abgebil-
det ist und die andere (nachgeschaltete) Klappen-
fihrung in der zweiten Position abgebildet ist, so
daB das Stahlband Uber die erste Fiihrung laufen
und den ersten Wickeldorn umgehen kann, und
wobei das Stahlband von der zweiten Klappenfiih-
rung aufgenommen und nach unten zum Aufwik-
keln auf den zweiten Wickeldorn abgelenkt wurde.

Abb. 5 ist ein schematischer Seitenaufri eines
Ausschnitts und zeigt eine Ausfihrungsform der
Erfindung fiir den automatischen Betrieb der Klap-
penflhrung.

[0022] Zwar wird die Efindung im Einsatz in der Pro-
duktion und dem Aufwickeln von warmgewalzten Stahl-
band als einem der unmittelbaren Anwendungszwecke
der Erfindung beschrieben, aber flr den Fachkundigen
ist offensichtlich, daB sie in ihren weitergehenden
Aspekten in anderen &hnlichen Anwendungen bei indu-
striellen Verfahren, beispielsweise in der Produktion von
Aluminiumband, vorteilhaft genutzt werden kann.

[0023] In Abbildungen 1, 2, 3, 4 und 5 sind verschie-
dene Ansichten des Wickelsystems abgebildet, wobei
die gleichen Elemente in seinem Aufbau mit denselben
Ziffern bezeichnet werden. Ziffer 10 kennzeichnet eine
obere Klemmrolle, die mit einer unteren Klemmrolle 12
zusammenwirkt, um ein diinnes Stahlband 14 weiterzu-
ziehen (z. B. zu einem Wickeldorn 16). Das Band lauft
auf einem Ablaufrollgang oder einem Kihirollgang 18.
Das vordere Ende 28 des Bandes 14 wird von der Klap-
penflihrung 20 nach unten gedriickt, die an der Rolle 10
anliegt, so dafB verhindert wird, daB sich das Band 14
aufgrund der hohen Geschwindigkeit nach oben um die
Klemmrolle 10 wickelt. Das Teilstick 22 der Klappen-
fihrung 20, das an der Klemmrolle 10 anliegt, besteht
vorzugsweise aus einem reibungsarmen, haltbaren
Werkstoff, um Verschlei3 und Riefenbildung auf der
Oberflache der Rolle 10 zu verhindern, und ist an der
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Klappenfihrung 20 durch geeignete herkémmliche
Befestigungsmittel nach Stand der Technik befestigt. Zu
diesem Zweck geeignete Werkstoffe fir dieses Teilstlick
22 sind "Micarta"-&hnliche Phenol- oder Melaminharz-
Textilverbundstoffe. Die Klappenfiihrung 20 ist durch
geeignete Betatigungsmittel 26 um die Schwenkachse
24 beweglich, wobei es sich bei den Betatigungsmitteln
26 z. B. um einen Hydraulik- oder Pneumatikzylinder
oder einen Nocken-Kurvenrollenmechanismus usw.
handeln kann. Da die Spitze 22 der Klappenfiihrung 20
an der Oberflache der Rolle 10 anliegt, ohne daB ein
Spalt zwischen beiden verbleibt, wird das vordere Ende
28 des Bandes 14 gezwungen, einen Weg zu beschrei-
ben, der das Band 14 zum Dorn 16 flhrt. Der Weg des
Bandes zum Wickeldorn 16 wird durch geeignete Fih-
rungsbleche 30 und 32 festgelegt.

[0024] Nachdem das vordere Ende 28 des Bandes 14
mit dem Dorn 16 in Eingriff gebracht und von diesem
aufgenommen wurde und um diesen herum aufgewik-
kelt wird, wird die Klappenfihrung 20 durch Betéati-
gungsmittel 26 in eine zweite Position bewegt, wie in
Abb. 2 dargestellt, in der das Teilstlick 22 der genannten
Fahrung nicht mehr an der Rolle 10 anliegt. Diese
zweite Position ist die normale Betriebsposition der
Fahrung wahrend des eigentlichen Aufwickelns (um
einerseits einen Uberhéhten Verschlei der Rolle und
der Fuhrung zu vermeiden und andererseits die Kraft zu
verringern, die fur den Antrieb der oberen Klemmrolle
erforderlich ist, wahrend das Band aufgewickelt wird).
Der Wickeldorn 16 ist mit Wickelrollen 34 versehen, die
zur Bildung eines regelméaBigen spiralférmigen Bundes
36 um den Dorn 16 herum beitragen.

[0025] In Abb. 4 ist ein Wickelsystem dargestellt, das
zwei hintereinander angeordnete Wickeleinrichtungen
umfaBt. Die Klappenflhrung 20 ist so angepaft, daB sie
eine dritte Position einnehmen kann, in der sie eng an
der unteren Klemmrolle 12 anliegt (nachdem die Bund-
bildung auf dem Dorn 16 abgeschlossen ist und durch
das Durchschneiden des Bands 14 ein neues vorderes
Ende 28 entsteht, damit der Dorn 48 als nachstes im
Wechsel beschickt werden kann). Die reibungsarme
Spitze 22 verhindert, daB sich das neue vordere Ende
28 um die Klemmrolle 12 wickelt. In dieser Position
erméglicht die Klappenfiihrung dem Band 14 den weite-
ren Durchgang in Richtung auf die Klemmrollen 38 und
40, wahrend die Klemmrolle 10 angehoben wurde, um
einen freien Durchgang des Bandes 14 zu erméglichen.
Nachdem das neue vordere Ende 28 Gber die Klappen-
fuhrung 20 (wie in Abbildung 4 dargestellt) gelaufen ist,
wird die Spitze 22 von der Oberflache der Rolle 12
angehoben und wieder in die geléste zweite Position
bewegt. Die Klappenfiihrung 44 funktioniert auf die glei-
che Weise wie die Klappenfiihrung 20, um sicherzustel-
len, daB das neue vordere Ende 28 zwischen die
Fuhrungsbleche 64 und 66 abgelenkt wird und weiter
zum entsprechenden zweiten Dorn 48 geflhrt wird.
Danach wird die Klappenfiihrung 44 (durch die Wirkung
des Zylinders 68) in die zweite Position bewegt (wie in
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Abb. 4 dargestellt), wahrend das Band 14 um den Dorn
48 aufgewickelt wird und in Verbindung mit den Wickel-
rollen 60 zu einem Bund 50 gewickelt wird.

[0026] In Abb. 5 ist schematisch eine Steuerung flr
die automatische Positionierung der Klappenfiihrung 20
dargestellt. Der vorgeschaltet angeordnete Sensor 52
sendet ein Signal 53 an eine programmierbare Steue-
rung 54, daf3 sich ein vorderes Ende 28 des Bandes 14
in Richtung auf die Klemmrollen 10 und 12 bewegt. Das
Stellglied 56, das von der Steuerung 54 angesteuert
wird, reagiert auf das genannte Signal 53 und veranlaft
den Hydraulikzylinder 26, die Fihrung 20 in ihre erste
Position zu bewegen, in der sie an der Rolle 10 anliegt.
Sobald das Band 14 um den Dorn 16 gewickelt wird,
sendet der Sensor 58 ein Signal 62 an die Steuerung
54, die dann das Stellglied 56 ansteuert, um den Zylin-
der 26 zu veranlassen, die Klappenfihrung 20 in die
zweite Position zu bewegen (wodurch ein unnétig lan-
ger Kontakt des Kantenteilstlicks 22 der Klappenfih-
rung 20 mit der Klemmrolle 10 vermieden wird).

[0027] Es sollte klar sein, daB die hier beschriebenen
Ausfahrungsformen der Erfindung nur zur Verdeutli-
chung dienen, und fiir den Fachkundigen ist offensicht-
lich, daB zahlreiche Anderungen an diesen
Ausfihrungsformen vorgenommen werden, ohne den
Schutzbereich der beanspruchten Erfindung zu verlas-
sen.

Patentanspriiche

1. Verbessertes Hochgeschwindigkeits-Wickelsy-
stem fur dinnes Metallband, die Verbesserung
umfassend mindestens ein Paar Klemmrollen; min-
destens einen Wickeldorn; eine Klappenfihrung,
die so angeordnet ist, daB sie das genannte diinne
Band beim Austreten aus den genannten Klemm-
rollen abfangt, wobei die genannte Klappenfiihrung
wahlweise in mindestens zwei Positionen bewegt
werden kann: eine erste Position, in der die
genannte Fohrung mindestens an einer der
genannten Klemmrollen anliegt, so daB verhindert
wird, daB sich das Band um die genannte Klemm-
rolle wickelt, und das Band ebenfalls gezwungen
wird, von einem normalen Weg abzuweichen, umin
einem Winkel einen Weg in Richtung auf den
genannten Wickeldorn zu beschreiben, und einer
zweiten Position, in der die genannte Fiihrung nicht
an der genannten Klemmrolle anliegt, wodurch
unnétiger Verschlei3 oder Riefenbildung auf der
Oberflache der Klemmrolle wahrend des Wickelvor-
gangs, nachdem das Band in Eingriff mit dem Wik-
keldorn gebracht wurde und um den genannten
Wickeldorn gewickelt wird, vermieden wird.

2. Wickelsystem far diinnes Band nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das genannte Band eine Starke von weniger
als etwa 2 mm hat.
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3.

10.

11.

Wickelsystem flr diinnes Band nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB das genannte Band eine Starke von weniger
als etwa 1,5 mm hat.

Wickelsystem fir dlinnes Band nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB es sich bei dem genannten Band um Stahl-
band handelt.

Wickelsystem fir dlinnes Band nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB das genannte Band mit einer Geschwindigkeit
von mehr als 10 m/Sek. zu einem Bund aufgewik-
kelt wird.

Wickelsystem flr diinnes Band nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daf das Teilstiick der genannten Fihrung, das an
der genannten Klemmrolle anliegt, aus einem rei-
bungsarmen, haltbaren Werkstoff besteht.

Wickelsystem fir diinnes Band nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB der genannte reibungsarme Werkstoff ein
Kunststofflaminat ist, das Papier oder Gewebe aus
Zellulose-, Glas-, Asbest- oder Synthetikfasern
umfaBt, die mit Phenol- oder Melaminharzen
gebunden werden.

Wickelsystem fir diinnes Band nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB die genannte Klappenfiihrung so angepaft ist,
daB sie durch Betatigungsmittel als Reaktion auf
ein Signal, daB sich das vordere Ende eines neuen
Bandes den genannten Klemmrollen nahert, in die
genannte erste Position bewegt werden kann.

Wickelsystem fir diinnes Band nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daf die genannte Klappenfiihrung so angepaBt ist,
daB sie durch Betatigungsmittel als Reaktion auf
ein Signal, daB das genannte Band im Eingriff mit
dem Wickeldorn ist und um den genannten Wickel-
dorn aufgewickelt wird, in die genannte zweite Posi-
tion bewegt werden kann.

Wickelsystem fir dlinnes Band nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB die genannte Klappenfiihrung so angepaft ist,
daB sie durch Betatigungsmittel als Reaktion auf
ein Signal, daB das Band im Eingriff mit dem
genannten Wickeldorn ist und um den genannten
Wickeldorn aufgewickelt wird, in die genannte
zweite Position bewegt werden kann.

Wickelsystem fir diinnes Band nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die genannte Klappenfihrung um eine
Schwenkachse herum beweglich ist und das Beta-
tigungsmittel einen Hydraulikzylinder umfaft.

Wickelsystem fur diinnes Band nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB die genannte Klappenfihrung um eine
Schwenkachse herum beweglich ist und das Beta-
tigungsmittel eine Nocken-Kurvenrollenvorrichtung
umfaBt.

Wickelsystem fir dlinnes Band nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB das genannte Wickelsystem mehrere Satze
von Klemmrollen, Klappenfihrungen und Wickel-
dornen umfaBt und

dadurch gekennzeichnet,

daf die genannten Klappenfihrungen in eine dritte
Position bewegt werden kénnen, in der das
genannte Band entlang der genannten Fihrung
verlaufen kann, um auf einem anderen Wickeldorn
des Wickelsystems aufgewickelt zu werden.

Wickelsystem fir dlinnes Band nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB das genannte Wickelsystem mehrere Satze
von Klemmrollen, Klappenfihrungen und Wickel-
dornen umfaBt und

dadurch gekennzeichnet,

daf die genannten Klappenfihrungen in eine dritte
Position bewegt werden kénnen, in der das
genannte Band entlang der genannten Fihrung
verlaufen kann, um auf einem anderen Wickeldorn
des Wickelsystems aufgewickelt zu werden.

Wickelsystem fur diinnes Band nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB das genannte Wickelsystem mehrere Satze
von Klemmrollen, Klappenfihrungen und Wickel-
dornen umfaft und

dadurch gekennzeichnet,

daf die genannten Klappenfihrungen in eine dritte
Position bewegt werden kénnen, in der das
genannte Band entlang der genannten Fihrung
verlaufen kann, um auf einem anderen Wickeldorn
des Wickelsystems aufgewickelt zu werden.

Wickelsystem fur diinnes Band nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB das genannte Wickelsystem mehrere Satze
von Klemmrollen, Klappenfihrungen und Wickel-
dornen umfaft und

dadurch gekennzeichnet,

daf die genannten Klappenfihrungen in eine dritte
Position bewegt werden kénnen, in der das
genannte Band entlang der genannten Fihrung
verlaufen kann, um auf einem anderen Wickeldorn
des Wickelsystems aufgewickelt zu werden.
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17.

18.

19.

Verbessertes Verfahren fiir das Hochgeschwindig-
keits-Aufwickeln von diinnem Stahlband mit einer
Starke in der Gr6Benordnung von 1,5 mm oder
weniger in einem Wickelsystem, umfassend minde-
stens ein Paar von Klemmrollen, mindestens einen
Wickeldorn, eine Klappenfihrung, die schwenkbar
ausgerichtet ist, um das genannte Band beim Aus-
treten aus den genannten Klemmrollen entweder in
einer Position abzufangen oder in einer anderen
Position zu umgehen; die Verbesserung umfassend
die Positionierung der genannten Klappenfiihrung,
so daB sie an mindestens einer der genannten
Klemmrollen anliegt, wenn ein vorderes Ende des
Bandes zwischen den Klemmrollen austritt, wah-
rend beide Klemmrollen dieses Paars Druck auf
das Band ausiiben, um so zu verhindern, daf sich
das Band um die genannte Klemmrolle wickelt, an
der die Klappenfihrung anliegt, und um ebenso
das Band zu zwingen, von seinem normalen Weg
abzuweichen und in einem Winkel einen Weg zu
dem genannten Wickeldorn zu beschreiben; wobei
zumindest auf dem Spitzenteilstlick der Klappen-
fahrung, das an der Rolle anliegt, ein Werkstoff ein-
gesetzt wird, der eine ausreichende Haltbarkeit und
eine geringe Reibung aufweist, um Gberhdhten Ver-
schleil und Riefenbildung auf der Rolle zu verhin-
dern, an der die Klappenfihrung anliegt; und die
selektive Bewegung der genannten Klappenfih-
rung wahrend des Aufwickelvorgangs, nachdem
das Band in Eingriff mit dem Wickeldorn gebracht
wurde und um diesen herum aufgewickelt wird, und
ebenso, wenn mindestens eine Klemmrolle des
genannten Klemmrollenpaars sich vom Band
geldst hat und damit die Neigung des Bandes, sich
um diese Klemmrolle zu wickeln, entfallen ist, in
eine Position, in der sie nicht mehr an den genann-
ten Klemmrollen anliegt und keinen Kontakt mehr
mit dem genannten Band hat; wodurch, da die
genannte Fihrung nicht mehr an der genannten
Klemmrolle anliegt, ein unnétiger Verschlei und
eine Riefenbildung auf der Klemmrollenoberflache
verhindert wird.

Verfahren zum Wickeln von diinnem Stahlband
nach Anspruch 17, weiter umfassend das Aufwik-
keln des genannten Bandes zu einem Bund mit
einer Geschwindigkeit von mehr als 10 m/Sek.

Verfahren zum Wickeln von dinnem Stahlband
nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB die genannte Klappenfihrung durch Betati-
gungsmittel als Reaktion auf ein Signal, daB das
genannte Band im Eingriff mit dem genannten Wik-
keldorn ist und um den genannten Wickeldorn auf-
gewickelt wird, in die genannte zweite Position
bewegt wird.
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20. Verfahren zum Wickeln von diinnem Stahlband
nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,
daB die genannte Klappenfihrung als Reaktion auf
ein Signal, daB das genannte Band im Eingriff mit
dem genannten Wickeldorn ist und um den
genannten Wickeldorn aufgewickelt wird, durch
Betatigungsmittel in die genannte zweite Position
bewegt wird.
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