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(54)  Einrichtung zum Trennen von Spaltband
(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Trennen von insbesondere gewalztem und in minde-
stens zwei Bandstreifen 1, 1' langsgespaltene Metall-
band, die einer Wickelvorrichtung, bspw. einem Aufwik-
kelhaspel 10 zugefiihrt werden. Um die Tendenz des

Verlaufens der Bandstreifen 1, 1', die auch Spaltband
genannt werden, zu verhindern und eine saubere Tren-
nung der zu einzelnen Ringen aufgewickelten Bander
zu erreichen, wird jedem Spaltband 1, 1" mindestens ein
separat steuerbarer Treiber 4, 4' zugeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Trennen von insbesondere gewalztem und in minde-
stens zwei Bandstreifen langsgespaltenem Metallband,
die mindestens einer Bandwickelvorrichtung, beispiels-
weise einem Aufwickelhaspel zugeflihrt werden.
[0002] InWalzgeristen zu mehr oder weniger diinnen
aber breiten Bandern ausgewalzte Materialien werden
zur weiteren Verarbeitung im Bedarfsfall durch Langs-
teilen in schmalere Bander Uberflihrt, die ihrerseits auf-
gehaspelt werden und als schmale Coils zum Versand
und zur Weiterverarbeitung bereit gehalten werden.
Das Léangsteilen der breiten Bander erfolgt zumeist in
sogenannten Bandstreifen-Schneidmaschinen.

[0003] Langsgeteiltes bzw. ldngsgespaltenes Band
hat die Tendenz in den nachgeschalteten Anlagenteilen
Ubereinander zu laufen. Somit besteht die Gefahr von
Kantenbeschadigungen. Zudem muf} beim Aufwickeln
der Bénder eine saubere Trennung der einzelnen Coils
bzw. Ringe erfolgen. Es muf} mithin dafiir Sorge getra-
gen werden, dal die erzeugten schmalen Bandstreifen
ohne Handanlegen lagegerecht und sauber voneinan-
der getrennt in den Haspelschlitz eines Aufwikkelhas-
pels eingefadelt werden kdnnen. Ferner mul} eine gute
Bandfiihrung vor der Trenneinrichtung als auch hinter
dieser bis zum Haspel gewahrleistet sein, um Kanten-
beschadigungen zu vermeiden.

[0004] Einrichtungen zum Trennen langsgeteilter
Bander sind im Stand der Technik bekannt. Mit Hilfe ei-
ner sogenannten Diabolo-Rolle werden die Bandhalften
mittels einer bombierten Rolle auseinander getrieben.
Das Auseinandertreiben der Bandhalften erfolgt unge-
regelt und unkontrolliert. Zum mechanischen Auseinan-
derhalten der Bandhélften sind auch Trennscheiben be-
kannt, die allerdings die Gefahr von Kantenschaden in
sich bergen. Bekannt sind auch Einrichtungen zum Aus-
schneiden eines Mittelstreifens, was mit unerwiinschten
Verlusten von Material verbunden ist.

[0005] Aus der deutschen Offenlegungsschrift 1 627
328 ist ein Verfahren zum Langsteilen eines gewalzten
Metallbandes in mindestens zwei Bandstreifen bekannt.
Hierbei durchlauft das Band zwischen dem letzten Ge-
rust einer Warmwalzstralle und dem nachfolgenden
Haspel zwei auf Abstand voneinander angeordnete
Treibrollenpaare. Das Metallband wird in dem Raum
zwischen diesen beiden Treibrollen nach dem Einlauf
der Bandspitze in den Haspel durch in das Band ein-
tauchbare Spaltmesser langsgeteilt. Die Spaltmesser
kdénnen alternativ durch Laserstrahlung ersetzt werden.
Der beim Langsschneiden anfallende Saumschrott wird
seitlich abgeflhrt, gegebenenfalls zerhackt oder sepa-
rat aufgewickelt.

[0006] Aus der DE 198 44 237 A1 ist ein Bandstrei-
fenfiihrungssystem fiir eine Bandstreifen-Schneidma-
schine mit einer Kreismesserschere als Schneidwerk-
zeug zum Lé&ngsschneiden von insbesondere relativ
dickem Bandmaterial bekannt. Das Bandfiihrungssy-
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stem weist eine integrierte Klemmschlitz-Andrtckvor-
richtung, eine Bandenden-Haltevorrichtung und eine
Teilstreifen-Austragsvorrichtung auf. Hinter der Kreis-
messerschere ist eine Bandstreifenbremsvorrichtung
vorgesehen. Ferner ist eine Separierungvorrichtung an-
geordnet, um die Bandstreifenanfange lagegerecht von
der Unterseite her zu fiihren. Nach dem Einfadelvor-
gang des Bandes in den Haspelschlitz und dem hydrau-
lischen Spannen der Bandanféange wird eine hydrau-
lisch betétigbare Druckrolle auf die Bandstreifen aufge-
setzt, damit sich der beweglich gelagerte Ubergang am
Haspelschlitz der entsprechenden Banddicke des auf-
zuwickelnden Materials anpassen kann. Das aus die-
sem Dokument vorbekannte Bandstreifenflihrungssy-
stem ist technisch relativ aufwendig und nicht universal
einsetzbar.

[0007] Ausgehend von dem zuvor dargelegten Stand
der Technik ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Einrichtung zum vorzugsweise geregelten
Trennen von gespaltenem Metallband bereit zu stellen,
mit der das tendenzielle Ubereinanderlaufen von Spalt-
bandern verhindert wird, eine Kantenbeschadigung ver-
mieden wird und eine saubere Trennung der einzelnen
zu Ringen aufgewickelten Bandern gegeben ist.
[0008] Zur Lésung der Aufgabe besteht die Einrich-
tung zum geregelten Trennen von gespaltenem Metall-
band aus mindestens einem jedem Spaltband zugeord-
neterr, separat steuerbaren Treiber. Das bereits gespal-
tene Metallband wird durch die Treiber gefuhrt. Die Rol-
lenbreiten der Treiber sind so gewahlt, daf} jedes Teil-
band separat von einem Treiber gesteuert werden kann.
Mehrfach geteilten Bé&ndern sind eine entsprechende
Anzahl von Treibern zugeordnet. Jeder Treiber ist mit
einer Einrichtung zur Bandsteuerung versehen.

[0009] In Weiterfiihrung der Erfindung wird vorge-
schlagen, die Treiberkonfiguration auf einen Verschie-
berahmen zu setzen. Zusatzlich wird auf dem Verschie-
berahmen die Einfadelvorrichtung (Umlenktreiber und
Einfadeltisch) plaziert. Beim Einfadelvorgang des Spalt-
bandes wird die Einrichtung entsprechend dem wach-
senden Coil auf dem Aufwickelhaspel entgegen der
Bandlaufrichtung mit konstanten Abstand vom Coilau-
Rendurchmesser zurlickgefahren. Hierdurch hat man
die Mdglichkeit, mit der Steuereinrichtung der Treiber
immer so nahe wie mdglich am Aufwickelpunkt zu sein.
Hierdurch kann dem Bestreben von geteilten Bandern,
wieder aufeinanderzulaufen, entgegengewirkt werden.
Dies erleichtert den separierten Aufwickelvorgang.
[0010] In zwei schematischen Darstellungen werden
die wesentlichen Merkmale der erfindungsgeméafen
Einrichtung zum geregelten Trennen von gespaltenem
Metallband gezeigt und anschlieend kurz erlautert.

Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Treiber-
anordnung flir gespaltenes Metall-
band;

Figur 2abisd zeigen eine Sequenz von Positionen
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fur das Aufwickeln und Steuern eines
mittig geteilten Metallbandes.

[0011] Figur 1 zeigt in einer Draufsicht schematisch
die Treiberanordnung fir geteiltes Metallband 1, 1' wel-
ches in definiertem Abstand 2 zueinander in Bandlauf-
richtung 3 einem nicht ndher dargestellten Aufwickel-
haspel zugeflihrt wird. Jedem Spaltband 1 bzw. 1'ist ein
Treiber 4, 4' zugeordnet mit jeweiliger Rollenachse 5, 5'
und Treibrollenkorper 6, 6'. Die Treiber 4, 4' sind in
Bandlaufrichtung 3 gesehen hintereinander angeord-
net. Jeder Treiber 4, 4' ist mit einer nicht ndher darge-
stellten Einrichtung zur Bandsteuerung ausgestattet.
Die Rollenbreiten der Treiber 4, 4' sind dabei so gewahlt,
daf jedes Spaltband 1, 1' separat von einem Treiber 4,
4' gesteuert wird.

[0012] Die Figuren 2 a bis 2 d zeigen in Ansichten ver-
schiedene Positionen beim Aufwikkeln/Steuern eines
mittig geteilten Metallbandes. Die Banddicke BD betragt
beispielsweise 0,4 bis 3,0 mm und die Bandbreite BB
beispielsweise 600 bis 2060 mm. Die Bandgeschwin-
digkeit V.« betrégt etwa 600 m pro Minute. Die Einfa-
delgeschwindigkeit in den Haspel betragt beispielswei-
s€ Vgmax = 50 m pro Minute.

[0013] Die Figuren zeigen zwei Treiber 4, 4', die auf
einem Verschieberahmen 7 angeordnet sind. Auf dem
Verschieberahmen 7 ist aulerdem die Fadelvorrichtung
8 mit Umlenktreiber und Einfédeltisch plaziert. Der Ver-
schieberahmen 7 ist beispielsweise durch eine Kolben-
zylindereinheit 9 in seiner Position um ca. 2200 mm. ver-
schiebbar. Hinter dem Verschieberahmen ist der Auf-
wickelhaspel 10 ortsfest auf dem Fundament 11 ange-
ordnet. In Figur 2 aist die Position P1 gezeigt, in welcher
der Aufwickelvorgang fiir das Spaltband 1, 1' inspiziert
wird. Figur 2 b zeigt die Position P2 des Verschieberah-
mens 7, in der das Einfadeln des Spaltbandes 1, 1'in
den Haspelschlitz erfolgt. In Figur 2 c ist die Position P3
des Verschieberahmens 7 dargestellt, womit das fertige
Aufwickeln gezeigt ist. Figur 2 d zeigt in einer Position
P4 die Stellung eines Verschieberahmens beim Start
des Aufwickelns. Beim Fadelvorgang wird die gesamte
Einrichtung auf dem Verschieberahmen 7 entsprechend
dem wachsenden Coil auf dem Aufwickelhaspel 10 ent-
gegen der Bandlaufrichtung 3 mit konstantem Abstand
vom CoilauRendurchmesser zurlickgefahren. Hier-
durchist die Méglichkeit gegeben, mit der Steuertreiber-
einrichtung immer so nahe wie moglich am Aufwickel-
punkt zu sein. Mit Vorteil kann hierdurch verhindert wer-
den, dal die geteilten Bander 1, 1'wieder aufeinander-
laufen, was den separierten Aufwickelvorgang fur jedes
Metallband wesentlich erleichtert.

Patentanspriiche
1. Einrichtung zum Trennen von insbesondere ge-

walztem und in mindestens zwei Bandstreifen (1,
1') langsgespaltenem Metallband, die mindestens
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einer Bandwickelvorrichtung, bspw. einem Aufwik-
kelhaspel (10) zugefiihrt werden,
gekennzeichnet durch,

mindestens einen jedem Bandstreifen (1, 1') (Spalt-
band) zugeordneten, separat steuerbaren Treiber
(4, 4").

Trenneinrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB jeder Treiber (4, 4') mit einer Einrichtung zur
Bandsteuerung versehen ist.

Trenneinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Rollenbreiten der Treiber (4, 4') so bemes-
sen sind, da jedes Spaltband (1, 1') separat und
mit einem definierten Bandabstand (2) zueinander
von dem Treiber (4, 4') steuerbar ist.

Trenneinrichtung nach Anspruch 1, 2, oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein oder mehrere Treiber (4, 4') auf einem in
Bandrichtung verschiebbaren Rahmen (7) ange-
ordnet sind.

Trenneinrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB zuséatzlich zu den Treibern (4, 4') auf dem Ver-
schieberahmen (7) die Fadelvorrichtung (8), im we-
sentlichen bestehend aus Umlenktreiber und Einfa-
deltisch angeordnet ist.

Trenneinrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Verschieberahmen (7) beim Fadelvorgang
entsprechend dem wachsenden Coil auf dem Auf-
wickelhaspel (10) entgegen der Bandlaufrichtung
(3) mit konstantem Abstand zum CoilauBendurch-
messer zurtckfahrbar ist.

Trenneinrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Verschieberahmen (7) in bezug auf den
Aufwickelhaspel (10) in definierte Arbeitspositionen
(P1, P2, P3, P4) bspw. in eine Inspektions-Position
(P1), Einféadel-Position (P2), Fertigaufwickel-Positi-
on (P3) und Aufwickelstart-Position (P4) einstellbar
und festlegbar ist.

Trenneinrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Treiber (4, 4') in Bandlaufrichtung (3) hin-
tereinander angeordnet sind.
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