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(54) Fertigwalzeinrichtung sowie Verfahren zur Herstellung eines Magnesiumbands in einer 
solchen

(57) Fertigwalzeinrichtung (10) zur Herstellung eines
dünnen Magnesiumbands (30) auf Basis eines der Fer-
tigwalzeinrichtung, insbesondere nach Vorwärmung in
einem Vorwärmofen (15), zugeführten Coils (29), umfas-
send ein Walzgerüst (11) zur Aufnahme von zumindest
zwei einen Walzspalt (31) definierenden Arbeitswalzen
(32, 33), eine erste Haspeleinrichtung (13) zur Aufnahme
des Coils und Zuführung des Magnesiumbands zum
Walzspalt und eine zweite Haspeleinrichtung (13) zum

Aufhaspeln des Magnesiumbands nach Durchlaufen des
Walzspaltes, wobei zumindest die erste Haspeleinrich-
tung und/oder das Walzgerüst mit einer Heizeinrichtung
(27, 37) sowie einer das Coil bzw. das Magnesiumband
gegen Wärmeabstrahlung abschirmenden Haubenein-
richtung (21, 22) versehen ist, und wobei zumindest die
Haubeneinrichtung (21) der ersten Haspeleinrichtung
(13) an ihrer dem Walzgerüst (11) abgewandten Gehäu-
seseite eine Coildurchtrittsöffnung (23) zur Einbringung
des Coils (29) in die Haubeneinrichtung aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fertig-
walzeinrichtung zur Herstellung eines dünnen Magnesi-
umbands auf Basis eines der Fertigwalzeinrichtung, ins-
besondere nach Vorwärmung in einem Vorwärmofen,
zugeführten Coils, umfassend ein Walzgerüst zur Auf-
nahme von zumindest zwei einen Walzspalt definieren-
den Arbeitswalzen, eine erste Haspeleinrichtung zur Auf-
nahme des Coils und Zuführung des Magnesiumsbands
zum Walzspalt und eine zweite Haspeleinrichtung zum
Aufhaspeln des Magnesiumbands nach Durchlaufen des
Walzspaltes. Desweiteren betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung eines dünnen Magnesiumbands
in einer derartigen Fertigwalzeinrichtung.
[0002] Der Herstellung von Magnesiumdünnblech
kommt aufgrund der sich entwickelnden Nachfrage eine
zunehmende Bedeutung zu. Insbesondere hat sich ge-
zeigt, dass sich Magnesiumblech für die Herstellung von
Fahrzeugkarosserien eignet, wobei das Magnesium-
blech bei Festigkeitseigenschaften, die mit denen von
Aluminiumblech vergleichbar sind, ein geringeres Ge-
wicht aufweist, so dass hier ein entsprechendes Potential
für weitere Möglichkeiten zur Energieeinsparung im Be-
trieb von Kraftfahrzeugen neben den Entwicklungen neu-
er Antriebskonzepte bestehen.
[0003] Die Herstellung von Magnesiumblech hat sich
jedoch im Vergleich zur Herstellung von Stahl- oder Alu-
miniumblech als vergleichsweise kompliziert herausge-
stellt, da sich Magnesium aufgrund seiner hexagonalen
Gitterstruktur bei den üblicherweise beim Kaltwalzen vor-
liegenden Verarbeitungstemperaturen als spröde er-
weist, so dass zur erfolgreichen Herstellung von Magne-
siumblech die Einhaltung eines definierten Temperatur-
bereichs, der etwa zwischen 230°C und 450°C liegt, not-
wendig ist, um die in diesem Temperaturbereich erreich-
bare relative Duktilität des Werkstoffs zur Verarbeitung
nutzen zu können.
[0004] Aus der DE 10 2006 036 224 A1 ist als Bestand-
teil einer Fertigungslinie zum Erzeugen eines Magnesi-
umbands eine Fertigwalzeinrichtung bekannt, bei deren
Betrieb verschiedene Maßnahmen genutzt werden, um
ein erhöhtes Temperaturniveau des zu einem Coil ge-
wickelten Magnesiumbands nach Eintritt in die Fertig-
walzeinrichtung aufrechtzuerhalten. So sind etwa an den
Haspeleinrichtungen der Fertigwalzeinrichtung die im
Reversierbetrieb betrieben wird, Wickelhülsen vorgese-
hen, die eine äußere Einhausung von Haspeldornen bil-
den, so dass auf dem Haspeldorn angeordnetes Magne-
siumband durch die Wickelhülse abgedeckt wird, um ei-
nen Temperaturverlust in der Haspeleinrichtung gering
zu halten. Weiterhin ist auf der Auslaufseite des Walz-
gerüstes der bekannten Fertigwalzeinrichtung zwischen
dem Walzgerüst und der auslaufseitigen Haspeleinrich-
tung ein Durchlaufofen angeordnet, der eine Erwärmung
des Magnesiumbands während des Reversierbetriebs
ermöglicht.
[0005] Bei der bekannten Fertigwalzeinrichtung stellt

der zusätzliche Durchlaufofen eine ergänzende Kompo-
nente der Fertigungslinie dar, so dass einerseits ein er-
höhter Installationsaufwand beziehungsweise Platzbe-
darf für die Fertigwalzeinrichtung besteht, und anderer-
seits durch die zwischenliegende Anordnung des Durch-
laufofens eine Verlängerung der Bandförderstrecke zwi-
schen den Haspeleinrichtungen die Folge ist und somit
die Bandoberfläche zwischen den Haspeleinrichtungen
vergrößert wird. Daher wird die im Durchlaufofen erreich-
te Temperaturerhöhung des Magnesiumbands zumin-
dest teilweise wieder durch erhöhte Temperaturverluste
kompensiert.
[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Fertigwalzeinrichtung beziehungsweise
ein Verfahren zur Herstellung eines dünnen Magnesium-
bands in einer Fertigwalzeinrichtung vorzuschlagen, die
beziehungsweise das die vorstehenden Nachteile besei-
tigt und eine effektivere Erwärmung des Magnesium-
bands in der Fertigwalzeinrichtung ermöglicht.
[0007] Zur Lösung dieser Aufgabe weist die erfin-
dungsgemäße Fertigwalzeinrichtung die Merkmale des
Anspruch 1 auf.
[0008] Bei der erfindungsgemäßen Fertigwalzeinrich-
tung ist zumindest die erste Haspeleinrichtung und/oder
das Walzgerüst, und hier vorzugsweise die Arbeitswal-
zen oder die Arbeitswalzen abstützende Stützwalzen,
mit einer Heizeinrichtung sowie einer das Coil bezie-
hungsweise das Magnesiumband gegen Wärmestrah-
lung abschirmenden Haubeneinrichtung versehen, wo-
bei zumindest die Haubeneinrichtung der ersten Haspe-
leinrichtung an ihrer dem Walzgerüst abgewandten Ge-
häuseseite eine Coildurchtrittssöffnung zur Einbringung
des Coils in die Haubeneinrichtung aufweist.
[0009] Erfindungsgemäß sind somit zumindest die er-
ste Haspeleinrichtung sowie zusätzlich oder auch alter-
nativ das Walzgerüst mit einer Heizeinrichtung kombi-
niert, deren Wirksamkeit noch durch eine das Coil im
Bereich der Haspeleinrichtung beziehungsweise das
Magnesiumband im Bereich des Walzgerüstes gegen
Wärmeabstrahlung abschirmende Haubeneinrichtung
erhöht wird. Damit ist eine Erwärmung des Magnesium-
bands im Bereich der Fertigwalzeinrichtung möglich,
ohne nachteilige Auswirkung auf die zwischen den Has-
peleinrichtungen ausgebildete Förderstrecke, so dass ei-
ne Erwärmung des Magnesiumbands erfolgen kann,
ohne dass durch eine verlängerte Förderstrecke erhöhte
potentielle Temperaturverluste möglich sind. Weiterhin
besteht bei der erfindungsgemäßen Fertigwalzeinrich-
tung kein im Vergleich zu einer konventionellen Fertig-
walzeinrichtung erhöhter Platzbedarf für die Installation.
[0010] Da zumindest die Haubeneinrichtung der er-
sten Haspeleinrichtung an ihrer dem Walzgerüst abge-
wandten Gehäuseseite eine Coildurchtrittsöffnung zur
Einbringung des Coils in die Haubeneinrichtung auf-
weist, ist eine Entfernung der Haubeneinrichtung von der
Haspeleinrichtung während der Beschickung der Has-
peleinrichtung mit einem Coil nicht notwendig, so dass
auch während des Beschickungsvorgangs keine ver-
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meidbaren Temperaturverluste im Bereich der Haspel-
einrichtung auftreten. Vorzugsweise ist die Coildurch-
trittsöffnung verschließbar ausgebildet, so dass nach
Einbringung des Coils während des Betriebs der Haspe-
leinrichtung eine noch bessere Abschirmung gegen Wär-
meverluste erreicht wird.
[0011] Als besonders vorteilhaft erweist es sich, wenn
die Heizeinrichtung an der Haubeneinrichtung angeord-
net ist, so dass die Haubeneinrichtungen als modular
nachrüstbare, mit bestehenden Haspeleinrichtungen
kombinierbare Baueinheiten ausgebildet sind, die bereits
die Heizeinrichtung aufweisen, ohne dass eine separate
Installation der Heizeinrichtung an der Haspeleinrichtung
oder dem Walzgerüst notwendig wäre.
[0012] Insbesondere hinsichtlich des Walzgerüstes ist
es natürlich auch möglich, die Heizeinrichtungen unab-
hängig von der Haubeneinrichtung auszubilden, bei-
spielsweise durch im Bereich der Arbeits- oder auch
Stützwalzen angeordnete Wärmestrahler, die mit sepa-
raten Abschirmungen versehen sein können, und/oder
die Haubeneinrichtung als eine das gesamte Walzgerüst
oder die Fertigwalzeinrichtung abschirmende Dunsthau-
be auszubilden.
[0013] Als besonders vorteilhaft erweist es sich, wenn
die Haubeneinrichtung der Haspeleinrichtung an ihrer ei-
ner Standfläche der Fertigwalzeinrichtung zugewandten
Gehäuseseite eine Spulendurchtrittsöffnung ausweist
zur Einbringung beziehungsweise zur Ausbringung einer
Spule zur Aufnahme des Coils. Hierdurch ist es möglich,
beispielsweise nach erfolgter Abhaspelung des Magne-
siumbands von einer in der Haspeleinrichtung aufge-
nommenen Spule, die Spule ohne Entfernung der Hau-
beneinrichtung von der Haspeleinrichtung aus der Has-
peleinrichtung zu entnehmen und vor dem Aufhaspeln
des Magnesiumbands beim nachfolgenden Stich eine
neue, vorgewärmte Spule in die Haspeleinrichtung ein-
zusetzen, so dass das Magnesiumband keine Abkühlung
durch eine Wärmeübergang auf die Spule erfährt, sonder
eher durch die aufgewärmte Spule ein Wärmeeintrag in
das Magnesiumband erfolgt.
[0014] Besonders vorteilhaft hinsichtlich des schnel-
len Auswechseln der Spule beziehungsweise hinsicht-
lich minimaler Handhabungs- oder Förderstrecken für
die Spulen ist es, wenn in einer Unterfluranordnung un-
terhalb der Standfläche eine Spulenbereitstellungsein-
richtung zur Bereitstellung mindest einer Spule angeord-
net ist, die mit einer Spulenhandhabungseinrichtung ver-
sehen ist, die zur Einbringung beziehungsweise Ausbrin-
gung der Spule in eine beziehungsweise aus einer in der
Haubeneinrichtung angeordneten Spulenaufnahmein-
richtung der Haspeleinrichtung dient.
[0015] Für die Vorwärmung der Spule ist es besonders
geeignet, wenn die Spulenbereitstellungseinrichtung mit
einer Heizeinrichtung versehen ist.
[0016] Zur Bereitstellung einer Mehrzahl von Spulen
erweist es sich als besonders vorteilhaft, wenn die Spu-
lenbereitstellungseinrichtung einen Horizontalförderer
zur Magazinierung der Mehrzahl von Spulen in eine

Übergabeposition umfasst, und die Spulenhandha-
bungseinrichtung einen Vertikalförderer zur Förderung
der Spulen zwischen der Übergabeposition und einer
Haspelposition in der Spulenaufnahmeeinrichtung auf-
weist.
[0017] Weitere vorteilhafte Maßnahmen zur Duchfüh-
rung einer Beheizung der Fertigwalzeinrichtung sind Ge-
genstand der weiteren Unteransprüche.
[0018] Das erfindungsgemäße Verfahren weist zur Lö-
sung der Aufgabe die Merkmale des Anspruchs 10 auf.
[0019] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren ist zu-
mindest die erste Haspeleinrichtung und/oder das Walz-
gerüst während des Betriebs mit einer das in der Has-
peleinrichtung aufgenommene Coil beziehungsweise
das durch den Walzspalt geförderte Magnesiumband ge-
gen Wärmeabstrahlung abschirmenden Haubeneinrich-
tung versehen, und das Coil beziehungsweise das Ma-
gnesiumband wird nach Einbringung des Coils in die
Haubeneinrichtung durch eine an einer dem Walzgerüst
abgewandten Seite der Haubeneinrichtung mittels einer
Heizeinrichtung mit Wärme beaufschlagt.
[0020] Bereits zu Beginn des Walzverfahrens können
durch eine schnell durchführbare Übergabe des Coils an
die Haspeleinrichtung auf der Einlaufseite des Walzge-
rüsts unnötige Temperaturverluste vermieden werden,
so dass die durch die Heizeinrichtung im Bereich der
Haubeneinrichtung in das Magnesiumband eingebrach-
te Wärmeenergie nicht bereits teilweise durch den Aus-
gleich unnötiger Temperaturverluste verbraucht wird.
[0021] Besonders vorteilhaft für eine schnelle Durch-
führung dieser Übergabe ist es, wenn die auf der Ein-
laufseite des Walzgerüstes angeordnete Haspeleinrich-
tung derart mit dem Coil beschickt wird, dass das auf
einem Bundwagen angeordnete Coil mittels des Bund-
wagens durch die vom Walzgerüst abgewandte Coil-
durchtrittsöffnung zur Aufnahme in der Haspeleinrich-
tung in die Haubeneinrichtung eingebracht wird.
[0022] Insbesondere in dem Fall, wenn vor Beschik-
kung der einlaufseitigen Haspeleinrichtung das Coil in
einem Vorwärmofen aufgewärmt worden ist, lassen sich
somit Temperaturverluste auf einer Förderstrecke zwi-
schen dem Vorwärmofen und der Haspeleinrichtung auf
ein Minimum reduzieren.
[0023] Als besonders vorteilhaft erweist es sich auch,
wenn nach Abhaspelung des Magnesiumsbands von der
Spule die innerhalb der Haubeneinrichtung angeordnete
Spule mittels einer unterhalb einer Standfläche der Fer-
tigwalzeinrichtung angeordneten Spulenhandhabungs-
einrichtung aus einer Spulenaufnahmeeinrichtung der
Haspeleinrichtung entnommen wird und gleichzeitig das
aufgehaspelte Magnesiumband mittels des Bundwa-
gens aus der Haspeleinrichtung auf der Auslaufseite in
eine Coilablage transportiert wird.
[0024] Wenn während der Beschickung der Haspel-
einrichtung auf der Einlaufseite mit einem Coil auf der
Auslaufseite ein Austausch der in der Spulenaufnahme-
einrichtung aufgenommen Spule erfolgt, lässt sich auch
im Bereich der auslaufseitigen Haspeleinrichtung die

3 4 



EP 2 478 974 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Ausbildung einer Wärmesenke weitestgehend vermei-
den.
[0025] Vorteilhaft ist es auch, zu Beginn des Walzpro-
zesses und/oder anlässlich eines während des Betriebs
notwendig werdenden Walzenwechsels, Walzen zu ver-
wenden, die zuvor außerhalb des Walzgerüstes vorge-
wärmt wurden.
[0026] Nachfolgend wird eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform der Fertigwalzeinrichtung zur Erläuterung ei-
ner bevorzugten Variante des Verfahrens zur Herstel-
lung eines dünnen Magnesiumbands in der Fertigwalz-
einrichtung anhand der Zeichnung näher erläutert.
[0027] Wie in der Zeichnung dargestellt, umfassend
eine Fertigwalzeinrichtung 10 als wesentliche Bestand-
teile ein Walzgerüst 11 und zwei das Walzgerüst 11 zwi-
schen sich aufnehmende Haspeleinrichtungen 12, 13,
die zusammen mit dem Walzgerüst auf einer gemeinsa-
men Flurebene 14 angeordnet sind. Wie in der Zeich-
nung ferner dargestellt, ist die Fertigwalzeinrichtung 10
im vorliegenden Fall ergänzt durch einen Vorwärmofen
15, der in einer Ausführung als Überkopfofen oberhalb
und mit Abstand zur Flurebene 14 angeordnet ist. Unter-
halb der Flurebene 14 befindet sich eine mit einem Ho-
rizontalförderer 16 versehene Spulenbereitstellungsein-
richtung 17, der zwei unterhalb der Haspeleinrichtungen
12, 13 angeordnete Spulenhandhabungseinrichtungen
18, 19 zugeordnet sind, die jeweils einen Vertikalförderer
20 aufweisen.
[0028] Wie weiter der Darstellung der Fertigwalzein-
richtung 10 zu entnehmen ist, sind bei dem dargestellten
Ausführungsbeispiel sowohl die beiden Haspeleinrich-
tungen 12, 13 als auch das Walzgerüst 11 jeweils mit
einer Haubeneinrichtung 21 bzw. 22 versehen. Die Hau-
beneinrichtungen 21 der Haspeleinrichtungen 12, 13
weisen im vorliegenden Fall jeweils eine Coildurchtritts-
öffnung 23 auf, die im Fall der auf einer Einlaufseite 24
des Walzgerüsts 11 angeordneten Haspeleinrichtung 13
gegenüberliegend dem Vorwärmofen 15 und im Fall der
auf einer Auslaufseite 25 des Walzgerüstes 11 angeord-
neten Haspeleinrichtung 12 gegenüberliegend einer Coi-
lablage 26 angeordnet ist. Beide Haubeneinrichtungen
21 weisen darüber hinaus jeweils der Flurebene 14 zu-
gewandte Spulendurchtrittsöffnungen 41 auf. Die Hau-
beneinrichtungen 21 sind in ihrem Innern mit Heizein-
richtungen 27 versehen, die beispielsweise als Wärme-
strahler ausgebildet und so ausgerichtet sind, dass sie
Wärmeenergie in Richtung einer Spulenaufnahmeein-
richtung 28 abstrahlen, derart, dass im Falle eines auf
der jeweiligen Spulenaufnahmeeinrichtung 28 der Has-
peleinrichtung 12 beziehungsweise 13 angeordneten
Coils 29 ein zum Coil gewickeltes Magnesiumband 30
sowie die Spulenaufnahmeeinrichtung 28 innerhalb der
Haubeneinrichtung 21 mit Wärmeenergie beaufschlagt
wird.
[0029] Die dem Walzgerüst 11 zugeordnete Hauben-
einrichtung 22 ist im vorliegenden Fall nach Art einer
Dunsthaube ausgebildet und bildet eine am oberen Ende
des Walzgerüstes 11 angeordnete Abschirmung bezie-

hungsweise Reflektionseinrichtung für im Bereich des
Walzgerüsts 11 emittierte Wärmeenergie. Wie in der
Zeichnung dargestellt, weist das Walzgerüst im vorlie-
genden Fall zwei einen Walzspalt 31 definierende Ar-
beitswalzen 32, 33 und zwei jeweils eine Arbeitswalze
32, 33 abstützende Stützwalzen 34, 35 auf. Im vorliegen-
den Fall sind in einem Gestell 36 des Walzgerüsts 11
Heizeinrichtungen 37 paarweise einander gegenüberlie-
gend angeordnet, wobei sich die Stützwalzen 34, 35 zwi-
schen den Heizeinrichtungen 37 befinden und somit mit-
tels der Heizeinrichtungen 37 mit Wärmeenergie beauf-
schlagbar sind. Abweichend von der Anordnung der
Heizeinrichtung 37 am Gestell 36 ist es auch möglich,
diese mit der Haubeneinrichtung 22 des Walzgerüst 11
zu kombinieren.
[0030] Im Betrieb der beispielhaft dargestellten Fertig-
walzeinrichtung 10 wird ein im Vorwärmofen 15 tempe-
riertes bzw. vorgewärmtes Coil 29 auf einen unterhalb
des Vorwärmofens 15 angeordneten Coil- oder Bundwa-
gen 38 übergeben. Anschließend wird der Bundwagen
auf der Flurebene 14 unter der Spulenaufnahmeeinrich-
tung 28 der auf der Einlaufseite 24 angeordneten Has-
peleinrichtung 13 positioniert und durch Aufnahme einer
Spule 39 des Coils 29 in der Spulenaufnahmeeinrichtung
28 an die Haspeleinrichtung 13 übergeben. Bei der Über-
gabe fährt der Bundwagen 38 mit dem Coil 29 in die
Haubeneinrichtung 21 durch die an der Haubeneinrich-
tung 21 gebildete Coildurchtrittsöffnung 23 beziehungs-
weise die Spulendurchtrittsöffnung 41 ein. Nach erfolgter
Aufnahme des Coils 29 in der Haspeleinrichtung 13 er-
möglicht ein an der Haspeleinrichtung 13 oder der Hau-
beneinrichtung 21 angeordneter Coilöffner 42 den Zugriff
auf den hier nicht näher dargestellten Bandanfang, der
von der Einlaufseite 24 her in den Walzspalt 31 eingeführt
und zu der auf der Auslaufseite 25 des Walzgerüsts 21
angeordneten Haspeleinrichtung 12 weitergeführt wer-
den kann. Der hier nicht näher dargestellte Bandanfang
wird dann mittels an sich bekannter Mittel, wie beispiels-
weise einer Anwickelvorrichtung, an einer in der Spulen-
aufnahmeeinrichtung 25 der Haspeleinrichtung 12 auf-
genommenen Spule 39 fixiert, so dass nachfolgend ent-
sprechend einer Abhaspelung des Magnesiumbands 30
in der Haspeleinrichtung 13 eine Aufhaspelung des Ma-
gnesiumbands 30 auf die Spule 39 in der Haspeleinrich-
tung 12 durchgeführt werden kann. Die in der Zeichnung
gewählte Darstellung entspricht einer Phase im Verlauf
eines durchgeführten Stichs, in der etwa die Hälfte der
ursprünglich auf dem Coil 29 angeordneten Magnesium-
bands 30 auf die in der als Aufhaspel betriebene Haspe-
leinrichtung 12 angeordnete Spule 39 übertragen wurde.
Entsprechend der gewünschten Enddicke des in der Fer-
tigwalzeinrichtung 10 bearbeiteten Magnesiumbands 30
wird eine definierte Anzahl von Stichen im Reversierbe-
trieb ausgeführt, so dass also die Haspeleinrichtungen
12 und 13 abwechselnd als Abhaspel und Aufhaspel be-
trieben werden.
[0031] Nach Durchführung des letzten Stichs befindet
sich die gesamte Länge des Magnesiumbands 30 auf
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der in der Haspeleinrichtung 12 angeordneten Spule 39,
so dass das in der Haspeleinrichtung 12 angeordnete
Coil 29 aus der Spulenaufnahmeeinrichtung 28 der Has-
peleinrichtung 12 an den auf der Auslaufseite 25 ange-
ordneten Bundwagen 43 übergeben wird, der anschlie-
ßend durch die Coildurchtrittsöffnung 23 mit dem Coil 29
aus der Haubeneinrichtung 21 herausgefördert wird zur
Übergabe des Coils 29 vom Bundwagen 43 auf die Coi-
lablage 26.
[0032] Gleichzeitig mit der Übergabe des Coils 29 an
die Coilablage 26 kann auf der Einlaufseite 24 ein neues
Coil 29 aus dem Vorwärmofen 15 mittels des Bundwa-
gens 38 an die einlaufseitige Haspeleinrichtung 13 über-
geben werden.
[0033] Jeweils nach Beendigung des letzten Stichs,
also wenn das Magnesiumband 30 von der als Abhaspel
betriebenen Haspeleinrichtung 13 zu der als Aufhaspel
betriebenen Haspeleinrichtung 12 übertragen wurde,
wird die leere Spule 39 der Haspeleinrichtung 13 durch
die Spulenhandhabungseinrichtung 19 entnommen und
der Spulenbereitstellungseinrichtung 17 zugeführt.
Gleichzeitig wird auf der Auslaufseite 25 das fertig ge-
walzte Coil mittels des Bundwagens 43 zur Coilablage
26 befördert und eine in der Spulenbereitstellungsein-
richtung 17 bereitgehaltene und durch eine an der Spu-
lenbereitstellungseinrichtung 17 vorgesehene Hei-
zungseinrichtung 44 vorgewärmte Spule 39 wird in die
Spulenaufnahmeeinrichtung 28 der Haspeleinrichtung
12 eingesetzt. Hierzu wird die Spule 39 mittels der Spu-
lenhandhabungseinrichtung 18, 19 nach Förderung in ei-
ne Übergabeposition 45 mittels des Horizontalförderers
16 der Spulenbereitstellungseinrichtung 17 gegen die
zuvor in der Haspeleinrichtung 12 angeordnete Spule 39
ausgetauscht. Zur Ausführung der Austauschbewegung
weisen die Spulenhandhabungseinrichtungen 18, 19 je-
weils einen unterhalb der Spulenaufnahmeeinrichtung
28 der Haspeleinrichtungen 12, 13 angeordneten Verti-
kalförderer 20 auf.
[0034] Während der Förderung des Magnesiumbands
30 durch den Walzspalt 31 erfolgt einerseits eine Wär-
meemission vom Magnesiumband 30 längs der zwi-
schen den Haspeleinrichtungen 12, 13 ausgebildeten
Förderstrecke. Zum andern erfolgt sowohl innerhalb der
Haubeneinrichtungen 21 als auch innerhalb der Hauben-
einrichtung 22 des Walzgerüsts 11 eine Wärmebeauf-
schlagung des Magnesiumbands 30 durch die Heizein-
richtungen 27, 37. Dem in der Zeichnung dargestellten
Ausführungsbeispiel ist die Haubeneinrichtung 22 des
Walzgerüsts 11 so ausgebildet, dass sie die zwischen
den Haspeleinrichtungen 12, 13 ausgebildete Förder-
strecke überdeckt, so dass die Haubeneinrichtung 22
nicht nur eine Abschirmung gegen Wärmeabstrahlung
im Bereich des Walzgerüsts 11, sondern darüber hinaus
auch im Bereich der gesamten Fertigwalzeinrichtung 10
ausbildet.

Patentansprüche

1. Fertigwalzeinrichtung (10) zur Herstellung eines
dünnen Magnesiumbands (30) auf Basis eines der
Fertigwalzeinrichtung, insbesondere nach Vorwär-
mung in einem Vorwärmofen (15), zugeführten Coils
(29), umfassend ein Walzgerüst (11) zur Aufnahme
von zumindest zwei einen Walzspalt (31) definieren-
den Arbeitswalzen (32, 33), eine erste Haspelein-
richtung (13) zur Aufnahme des Coils und Zuführung
des Magnesiumbands zum Walzspalt und eine zwei-
te Haspeleinrichtung (13) zum Aufhaspeln des Ma-
gnesiumbands nach Durchlaufen des Walzspaltes,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest die erste Haspeleinrichtung und/
oder das Walzgerüst mit einer Heizeinrichtung (27,
37) sowie einer das Coil bzw. das Magnesiumband
gegen Wärmeabstrahlung abschirmenden Hauben-
einrichtung (21, 22) versehen ist, und
dass zumindest die Haubeneinrichtung (21) der er-
sten Haspeleinrichtung (13) an ihrer dem Walzge-
rüst (11) abgewandten Gehäuseseite eine Coil-
durchtrittsöffnung (23) zur Einbringung des Coils
(29) in die Haubeneinrichtung aufweist.

2. Fertigwalzeinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizeinrichtung (27) an der Haubeneinrich-
tung (21) angeordnet ist.

3. Fertigwalzeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Haubeneinrichtung (21) der Haspeleinrich-
tung (12, 13) an ihrer einer Standfläche der Fertig-
walzeinrichtung (10) zugewandten Gehäuseseite ei-
ne Spulendurchtrittsöffnung (40) aufweist zur Ein-
bringung bzw. Ausbringung einer Spule (39) zur Auf-
nahme des Coils (29).

4. Fertigwalzeinrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass in einer Unterfluranordnung unterhalb der
Standfläche eine Spulenbereitstellungseinrichtung
(17) zur Bereitstellung zumindest einer Spule (39)
angeordnet ist, mit einer Spulenhandhabungsein-
richtung (18, 19) zur Einbringung bzw. Ausbringung
der Spule (39) in eine bzw. aus einer in der Hauben-
einrichtung (21) angeordneten Spulenaufnahmeein-
richtung (28) der Haspeleinrichtung (12, 13).

5. Fertigwalzeinrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spulenbereitstellungseinrichtung (17) mit
einer Heizeinrichtung (44) zur Beheizung der Spule
(39) versehen ist.

6. Fertigwalzeinrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Spulenbereitstellungseinrichtung (17) ei-
nen Horizontalförderer (16) zur Magazinierung einer
Mehrzahl von Spulen (39) und Förderung der Spulen
in eine Übergabeposition (45) umfasst, und die Spu-
lenhandhabungseinrichtung (18, 19) einen Vertikal-
förderer (20) zur Förderung der Spulen zwischen der
Übergabeposition und einer Haspelposition in der
Spulenaufnahmeeinrichtung (28) aufweist.

7. Fertigwalzeinrichtung nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Arbeitswalzen (32, 33) und/oder die Ar-
beitswalzen abstützende Stützwalzen (34, 35) als
beheizbare Walzen ausgeführt sind.

8. Fertigwalzeinrichtung nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest die zweite Haspeleinrichtung (12)
eine beheizbare Spulenaufnahmeeinrichtung (28)
aufweist.

9. Fertigwalzeinrichtung nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest die zweite Haspeleinrichtung (12)
mit einer beheizbaren Anwickelvorrichtung verse-
hen ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines dünnen Magnesi-
umbands (30) in einer Fertigwalzeinrichtung (10) auf
Basis eines der Fertigwalzeinrichtung, insbesonde-
re nach Vorwärmung in einem Vorwärmofen (15),
zugeführten Coils (29), bei dem das Magnesium-
band im Reversierbetrieb durch einen in einem
Walzgerüst (11) zwischen zwei Arbeitswalzen (32,
33) gebildeten Walzspalt (31) gefördert wird, derart,
dass zwei das Walzgerüst zwischen sich aufneh-
mende Haspeleinrichtungen (12, 13) abwechselnd
als Abhaspel und Aufhaspel betrieben werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest die erste Haspeleinrichtung und/
oder das Walzgerüst während des Betriebs mit einer
das in der Haspeleinrichtung aufgenommene Coil
bzw. das durch den Walzspalt geförderte Magnesi-
umband gegen Wärmeabstrahlung abschirmenden
Haubeneinrichtung (21, 22) versehen ist, und
dass das Coil bzw. das Magnesiumband nach Ein-
bringung des Coils in die Haubeneinrichtung durch
eine Coildurchtrittsöffnung (23) an einer dem Walz-
gerüst (11) abgewandten Gehäuseseite der Hau-
beneinrichtung der ersten Haspeleinrichtung mittels
einer Heizeinrichtung (27) mit Wärme beaufschlagt
wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die auf einer Einlaufseite (24) des Walzgerü-
stes (11) angeordnete Haspeleinrichtung (13) mit ei-
nem insbesondere in einem Vorwärmofen (15) auf-

gewärmten, auf einer Spule (39) angeordneten Coil
(29) beschickt wird, derart, dass das Coil ggf. aus
dem Vorwärmofen an einen Bundwagen (38) über-
geben wird, und das Coil mittels des Bundwagens
durch die vom Walzgerüst abgewandte Coildurch-
trittsöffnung (23) zur Aufnahme in der Haspeleinrich-
tung (13) in die Haubeneinrichtung (21) eingebracht
wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach Abhaspelung des Magnesiumbands (30)
von der Spule (39) die innerhalb der Haubeneinrich-
tung (21) angeordnete Spule mittels einer unterhalb
einer Standfläche der Fertigwalzeinrichtung (10) an-
geordneten Spulenhandhabungseinrichtung (18,
19) aus einer Spulenaufnahmeeinrichtung (28) der
Haspeleinrichtung (13) entnommen wird und gleich-
zeitig das aufgehaspelte Magnesiumband (30) mit-
tels des Bundwagens (43) aus der Haspeleinrich-
tung (12) in eine Coilablage (26) transportiert wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass während der Beschickung der Haspeleinrich-
tung (13) auf der Einlaufseite (24) des Walzgerüstes
(11) mit einem Coil (29) auf der Auslaufseite (25)
des Walzgerüstes die Spulenaufnahmeeinrichtung
(28) der Haspeleinrichtung (12) mittels der Spulen-
handhabungseinrichtung (18) mit einer in der Spu-
lenbereitstellungseinrichtung (17) vorgewärmten
Spule bestückt wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Walzgerüst (11) Arbeitswalzen (32, 33)
und/oder die Arbeitswalzen abstützende Stützwal-
zen (34, 35) eingesetzt werden, die vor Betrieb des
Walzgerüstes zur Herstellung des Magnesiumband
(30) außerhalb des Walzgerüstes vorgewärmt wur-
den.
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