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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Haspeln von diinnem Metallband, ins-
besondere von warm- oder kaltgewalztem diinnen Stahl-
band, auf einen Haspeldom, der im Durchmesser ver-
stellt wird, wobei zu Beginn die Coil-Innenwindungen auf
den eingestellten Haspeldorn-Durchmesser gewickelt
werden und nach dem Fertigwickeln des Coils der Has-
peldom herausgezogen oder das Coil abgezogen wird.
[0002] Warmgewalztes diinnes Stahlband in hochwer-
tiger Qualitat wird in letzter Zeit in groReren Mengen her-
gestellt und nahert sich den Mengen und Dicken von kalt-
gewalztem Stahlband. Der Grund sind grof3e Fortschritte
der Walztechnologie von warmgewalztem Flachband. Es
ist derzeit wirtschaftlich, sehr diinne Warmflachprodukte
(Ultra Thin Gauges) von unter 2 mm in immer gréf3eren
Mengen zu produzieren.

[0003] Nachdem die Walzanlagen befahigt sind, sol-
che diinnen Warmflachprodukte herzustellen, missen
auch die nachfolgenden Maschinen wie z.B. der Roll-
gang, die Bandkuhlung, der Haspel, der Bundtransport
u. dgl. den neuen Anforderungen gerecht werden.
[0004] Ein Problem wahrend und nach dem Aufwik-
keln von dinnen Stahlbdndem besteht darin, dass die
Coil-lnnenwindungen sich I6sen und in sich zusammen-
fallen. Ein spateres Aufziehen des Coils auf einen Has-
peldom der Abwickelmaschine oder einer Weiterverar-
beitungsmaschine ist nicht oder nur unter zusatzlichem
Aufwand méglich. Die Coil-Innenwindungen miissen per
Hand aus dem Coil-Auge herausgeschnitten werden.
Diese Handarbeit reduziert die Produktivitat der Anlage.
[0005] Es ist bekannt (US 5,705,782) eine Punkt-
schweillmaschine, die an einer Haltevorrichtung mit Flih-
rung angeordnet ist, in das Coil-Auge einzufiihren und
mittels Elektroden die Schweil3punkte an der Coil-Innen-
windung zu setzen.

[0006] Das Problem des Zusammenfallens der Innen-
windung beginnt mit zunehmender Abnahme der Band-
dicke. Einen Einfluss Gben auch Parameter, wie z.B.
Werkstoff-Eigenschaften, Haspel-Temperatur und
Bandbreite aus. Dabei besitzt das Metallband nicht mehr
ausreichende Eigensteifigkeit und fallt aufgrund seines
Eigengewichts in die Coil-Innendffnung (Coil-Auge) hin-
ein und verkleinert dadurch den Coil-Innendurchmesser.
Das Problem tritt unmittelbar nach dem Aufwickeln und
Abziehen des Coils vom Haspeldom auf und wird durch
den Weitertransport noch verstarkt bis zum Lésen meh-
rerer Innenwindungen. Beim Kaltwalzen und Wickeln
von dinnem Stahlband wird die erwahnte
Punktschweifmethode oder Heften durch SchweilRen
oder durch Aufwickeln auf eine Hilse angewendet.
[0007] Es ist bekannt (JP 50 113 456 A), Profilerho-
hungen und Profilvertiefungen als Lécher und Lappen
im Wege des Stanzens an einer Stelle des Umfangs zur
Verbindung aneinandergrenzender Innenwindungen
einzubringen. Fiur einen im Durchmesser verstellbaren
Haspeldorn sind solche Lécher und Lappen, die Haken
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bilden, hinderlich, wenn nicht sogar gefahriich. AulRer-
dem besteht die Verbindung nur an einer Stelle des Um-
fangs.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Loésen einzelner Windungen im Coil-Auge durch Verstei-
fen von Windungen zu verhindern.

[0009] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgeman
durch das Verfahren des Anspruchs 1 geldst.

[0010] Dadurch wird/werden die erste/n Windung/en
derart versteift, dass das Bandende sich wieder selbst
tragen kann und sich einzelne Windungen nicht I8sen
kénnen. Dabei reicht es aus, nur etwas mehr als eine
Innenwindung zu profilieren. Es ist in keinem Fall, erfor-
derlich, mehr als 2 - 3 Windungen zu profilieren.

[0011] Vorteilhafterweise werden die Profilrillen Gber
den mit Profilwilsten versehenen, drehangetriebenen
Haspeldom eingedruckt.

[0012] Weiterhinkann das Eindriicken der Profile wah-
rend des umlaufs des Metallbandes erfolgen.

[0013] Eineandere Ausgestaltungsiehtvor, dass nach
dem Wickeln der ersten Windung auf dem Haspeldom
ein Nachspreizen erfolgt und die Profilrillen mit einer
band- und werkstoffabhangigen Kraft in die Innenwin-
dungen eingedriickt werden. Dadurch werden weder der
bisherige Betriebsablauf noch die Gestaltung des Has-
peldoms nennenswert geandert.

[0014] Das Verfahren kann auf Banddicken in der Gro-
Renordnung von 0,4 bis 1,8 mm vorteilhaft angewendet
werden.

[0015] Die zugehérige Vorrichtung zum Haspeln von
diinnem Metallband, insbesondere von warm- oder kalt-
gewalztem dinnen Stahlband, mit einem antreibbaren
Haspeldom, der mittels spreizbaren Segmenten im
Durchmesser verstellbar und auf einen Wickel-Innen-
durchmesser und aufeinen Durchmesser zum Lsen des
fertigen Coils einstellbar ist, I0st die gestellte Aufgabe
erfindungsgemaf dadurch, dass die Segmente mit seg-
mentférmigen Profilwlilsten versehen sind. Diese Profil-
wilste dricken sich durch die Haspeldom-Voreilung
oder einem Nachspreizvorgang in das Metallband ein,
bilden darin Rillen, die Sicken ahnlich zu einer Verstei-
fung der gerillten Innenwindungen fiihren. Die Profilwl-
ste sind entsprechend der notwendigen plastischen Me-
tallband-Verformung ausgelegt und brauchen beim Ab-
ziehen des Coils vom Haspeldom keine Behinderung zu
bilden. Dadurch wird keine zusétzliche Maschine bend-
tigt, sondem dem Haspeldom nur eine Weitere-Funktion
Ubertragen. Beim Eindriicken der Rillen findet keine Be-
schadigung der Bandkanten durch Schweil3en oder Bin-
den statt. Bestehende Anlagen kénnen leicht nachger-
stet werden. Es sind nur geringe Investitionskosten er-
forderlich. In nachgeschalteten Anlagen brauchen keine
Veranderungen vorgenommen zu werden.

[0016] In Ausgestaltung dieser Vorrichtung ist vorge-
sehen, dass die segmentférmigen Profilwilste aus-
tauschbar sind und an das Metallband in Breite und Hohe
anpassbar sind.

[0017] Dabei kdnnen nach einem weiteren Vorteil die
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Breite und die Hohe der Profilwliste in Abhangigkeit der
Banddicke und der Werkstoff-Eigenschaften festlegbar
sein.

[0018] In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung dargestellt, die nachfolgend naher erlau-
tert werden.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer kompletten Haspel-
vorrichtung mit Transport-Rollgang,

Fig. 2 ein fertiges Coil in perspektivischer Ansicht,

Fig. 3  einen perspektivischen Schnitt durch das Coil
mit der Einzelheit "A" einer vergréRerten Innen-
windung,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Haspel-
dorns.

[0020] GemaMR Fig. 1 wird diinnes Metallband 1, ins-

besondere diinnes Stahlband, auf einem Rollgang 2 in
einer Haspelstation 3 auf einen Haspeldom 3a gewickelt,
wobei das Metallband 1 iber ein Treiberrollenpaar 4 und
Fuhrungen 5 und 6 mittels Umlenkschalen 7 geformt und
aufgewickelt wird. Dabei sind die Umlenkschalen 7 und
Andrickrollen 8 mittels Anstellzylindern 9, die Positions-
geber 10 aufweisen, gesteuert anstellbar.

[0021] Am Ende entsteht das Coil 11 gemaR Fig. 2. In
der Haspelstation 3, die z.B. einer Warmbreitband-Walz-
stral’e angeschlossen ist, wird das Coil 11 auf dem Has-
peldom 3a in der Weise gebildet, dass das mit Walzge-
schwindigkeit einlaufende (warme) Metallband 1 tiber die
Andrickrollen 8 und die Umlenkrollen 7 um den Haspel-
dom 3a gewickelt wird, wobei das Metallband 1 mittels
hydraulisch Uber die Anstellzylinder 9 und die Positions-
geber 10 herumgefiihrt wird, so dass eine erste Innen-
windung 12 mit einem Bandanfang 13 geformt wird. Der
Durchmesser des Haspeldoms 3a ist Uiblicherweise tUber
vier am Umfang des Haspeldomes 3a angebrachte be-
wegliche Segmente 3b einstellbar.

[0022] Der Haspeldom besitzt einen maximalen und
einen minimalen Durchmesser, der mit mechanischen
Anschlagen voreingestellt wird. Die Anwickelphase be-
ginnt mit einem mittleren Durchmesser, d.h. aus dieser
Stellung der Segmente 3b kann zum einen ein Nachs-
preizen zwecks schnellen Aufbaus des Reibschlusses
zwischen dem Haspeldom 3b und dem Metallband 1 er-
folgen, zum anderen kann der Haspeldom 3a entspreizt
werden zum Abziehen des Coils 11 vom Haspeldom 3a.
[0023] Inder Anwickelphase drehen sich die Andriick-
rollen 8 und der Haspeldom 3a mit héherer Geschwin-
digkeit (sog. Voreilung) als das einlaufende Metallband
1. Die erste Innenwindung 12 wird um den vorgespreiz-
ten Haspeldom 3a gelegt und beginnt sich auf dem Has-
peldom 3a festzuziehen. Die erste Innenwindung 12
neigt dazu, mit dem Bandanfang 13 unter den Innen-
durchmesser 14 des Coil-Auges 15 einzufallen.

[0024] Dieses Einfallen soll nunmehr beseitigt werden.
Nach dem Verfahren wird wie folgt vorgegangen: Die
Nachspreizphase setzt ein und die Segmente 3b werden
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mit einer vom Metallband 1 und seinem Werkstoff ab-
héngigen Kraft in die erste Innenwindung 12 hineinge-
druckt.

[0025] Hierzu sind (Fig. 3 und 4) auf den Segmenten
3b des Haspeldornes 3a jeweils Profilwiilste 16 ange-
bracht, die segmentférmig umlaufende Erhéhungen bil-
den. Mit der Voreilung oder dem Nachspreizvorgang
driicken sich die Profilwiilste 16 mit Profilrillen 17 (Fig.
3) in das Metallband 1 ein. Dabei kann sich eine Profilrille
17 bis in die zweite Innenwindung 18 einpragen, wie in
der vergréRerten Einzelheit A der Fig. 3 sichtbar ist. Da-
durch geben sich die Innenwindungen 12 und 18 zusam-
men steifer und verhindern die zu Fig. 2 gezeigten Ten-
denzen des Zusammenfallens.

[0026] Die segmentférmigen Profilwilste 17 kdnnen
austauschbar gestaltet sein und in Breite und Héhe va-
riieren, d.h. jeweils dem Metallband 1 angepasst werden.
Fir die Anpassung sind aufRer der Banddicke die Werk-
stoff-Eigenschaften des Metallbandes 1 maflgebend.

Bezugszeichenliste

[0027]

1 Metallband

2 Rollgang

3 Haspelstation

3a Haspeldorn
3b  Segment

4 Treiberrollenpaar

5 Fuhrung

6 Fuhrung

7 Umtenkschale

8 Andriickrolle

9 Anstellzylinder

10 Positionsgeber

11 Cail

12 erste Innenwindung
13 Bandanfang

14 Innendurchmesser

15  Coil-Auge
16  Profilwilste
17  Profilrille

18  zweite Innenwindung
29 Bandende
30 AuRendurchmesser des Coils

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Haspeln von diinnem Metallband (1),
insbesondere von warm- oder kaltgewalztem dun-
nem Stahlband, auf einen Haspeldom (3a), der im
Durchmesser verstellt wird, wobei zu Beginn die
Coil-Innenwindungen (12) auf den eingestellten
Haspeldorn-Durchmesser gewickelt werden und
nach dem Fertigwickeln des Coils (11) der Haspel-
dorn (3a) herausgezogen oder das Coil (11) abge-
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zogen wird, wobei in einen oder in mehrere anein-
ander grenzende Innenwindungen (12) am Umfang
eine oder mehrere Profilerhdhungen oder Profilver-
tiefungen eingebracht werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Profilerhéhungen oder Profilvertiefungen
Profilrillen (17) Gber den Umfang durch den mit Pro-
filwulsten (16) versehenen, drehangetriebenen Has-
peldorn (3a) wahrend des Wickelns des Metallban-
des (1) eingedriickt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in eine oder mehrere aneinandergrenzende In-
nenwindungen (12) am Umfang eine oder mehrere
Profilrillen (17) Gber den mit Profilwllsten (16) ver-
sehenen, drehangetriebenen Haspeldorn (3a) wah-
rend des Umlaufs eingedriickt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Wickeln der ersten Windung (12)
auf dem Haspeldorn (3a) ein Nachspreizen erfolgt
und die Profilrillen (17) mit einer band- und werk-
stoffab-hangigen Kraft in die Innenwindungen (12)
eingedriickt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass Banddicken in der GréRenordnung von 0,4 bis
1,8 mm verarbeitet werden.

Vorrichtung zum Haspeln von diinnem Metallband
(1), insbesondere von warm- oder kaltgewalztem
diinnen Stahlband, mit einem antreibbaren Haspel-
dorn (3a), der mittels spreizbaren Segmenten (3b)
im Durchmesser verstellbar und auf einen Wickel-
Innendurchmesser (14) und auf einen Durchmesser
zum Ldsen des fertigen Coils (11) einstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Segmente (3b) mit segmentférmigen Pro-
filwilsten (16) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass segmentférmigen Profilwllste (16) austausch-
bar sind und an das Metallband (1) in Breite und
Héhe anpassbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite und H6he der Profilwllste (16) in
Abhangigkeit der Banddicke und der Werkstoff-Ei-
genschaften festlegbar sind.
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Claims

Method of reeling up thin metal strip (1), particularly
hot-rolled or cold-rolled thin steel strip, on a reeling
mandrel (3a), which is adjusted in diameter, wherein
at the beginning the coil inner windings (12) are
wound on the set reeling mandrel diameter and after
winding of the coil (11) to finished state the reeling
mandrel (3a) is withdrawn or the coil (11) is pulled
off, wherein one or more profile elevations or profile
depressions are introduced at the circumference in
one or in several mutually adjacent inner windings
(12), characterised in that as profile elevations or
profile depressions profile grooves (17) are im-
pressed over the circumference by the rotationally
driven reeling mandrel (3a), which is provided with
profile beads (16), during winding of the metal strip

(1).

Method according to claim 1, characterised in that
one or more profile grooves (17) are impressed into
one or more mutually adjacent inner windings (12)
at the circumference by way of the rotationally driven
reeling mandrel (3a), which is provided with profile
beads (16), during the rotation.

Method according to one of claims 1 and 2, charac-
terised in that after winding the first winding (12)
on the reeling mandrel (3a) a subsequent spreading
is carried out and the profile grooves (17) are im-
pressed into the inner windings (12) by a force de-
pendent on strip and material.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that strip thicknesses in the order of mag-
nitude of 0.4 to 1.8 millimetres are processed.

Device for reeling thin metal strip (1), particularly hot-
rolled or cold-rolled thin steel strip, by a drivable reel-
ing mandrel (3a), which is adjustable in diameter by
means of spreadable segments (3b) and is settable
to a winding inner diameter (14) and to a diameter
for release of the finished coil (11), characterised
in that the segments (3b) are provided with seg-
ment-shaped profile beads (16).

Device according to claim 5, characterised in that
segment-shaped profile beads (16) are exchangea-
ble and are adaptable in width and height to the metal

strip (1).

Device according to one of claims 5 and 6 , charac-
terised in that the width and height of the profile
beads (16) can be fixed in dependence on the strip
thickness and the material properties.
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Revendications

Procédé pour bobiner une bande de métal mince
(1), en particulier une bande d’acier mince laminée
a chaud ou a froid, sur un mandrin de bobine (3a)
qui est réglable vis-a-vis du diameétre, dans lequel,
au départ les spires intérieures de bobine (12) sont
bobinées sur le diamétre réglé du mandrin de bobine
et aprés achévement du bobinage de la bobine (11)
on extrait le mandrin de bobine (3a) ou on retire la
bobine (11), un ou plusieurs bossages de profil ou
renfoncements de profil étant intégrés a la périphérie
dans une ou dans plusieurs spires intérieures (12)
mutuellement adjacentes,

caractérisé en ce que

a titre de bossages de profil ou de renfoncements
de profil, pendant le bobinage de la bande de métal
(1), on enfonce des rainures profilées (17) sur la pé-
riphérie par le mandrin de bobine (3a) pourvu de
bourrelets profilés (16) et entrainé en rotation.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

pendant la rotation, on enfonce a la périphérie, dans
une ou dans plusieurs spires intérieures (12) mutuel-
lement adjacentes, une ou plusieurs rainures profi-
Iées (17) par le mandrin de bobine (3a) pourvu de
bourrelets profilés (16) et entrainé en rotation.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que

aprés le bobinage de la premiére spire (12) sur le
mandrin de bobine (3a), on effectue un évasement
successif et les rainures profilées (17) sont enfon-
cées dans les spires intérieures (12) par une force
dépendante de la bande et du matériau.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que

on traite des épaisseurs de bande dans l'ordre de
grandeur de 0,4 a 1,8 mm.

Dispositif pour bobiner une bande de métal mince
(1), en particulier une bande d’acier mince laminée
achaud ou afroid, comportant un mandrin de bobine
(3a) susceptible d’étre entrainé et réglable vis-a-vis
du diamétre au moyen de segments susceptibles
d’étre écartés (3b) et réglable a un diametre intérieur
de bobinage (14) et a un diamétre pour libérer la
bobine finie (11),

caractérisé en ce que

les segments (3b) sont pourvus de bourrelets profi-
Iés (16) en forme de segments.

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

les bourrelets profilés (16) en forme de segments
sont interchangeables et adaptables a la bande de
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métal (1) vis-a-vis de la largeur et de la hauteur.

Dispositif selon 'une des revendications 5 ou 6,
caractérisé en ce que

la largeur et la hauteur des bourrelets profilés (16)
sontsusceptibles d’étre fixées en fonction de I'épais-
seur de la bande et des propriétés du matériau.
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