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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufwi-
ckeln eines Metallbands (4), bei dem ein Metallband (4)
bereitgestellt wird, bei dem das Metallband (4) Gber Kon-
takt zu mindestens einer Kontaktwalze (12) einer Wickel-
rolle (14) zugefiihrt wird und bei dem das Metallband (4)
auf der Wickelrolle (14) aufgewickelt wird. Die Aufgabe,
ein Verfahren zum Aufwickeln eines Metallbands (4) vor-
zuschlagen, wobei die Eigenschaften des Metallbands
(4) unter hohen Aufwickelgeschwindigkeiten mdéglichst
prozesssicher eingestellt werden kénnen, auch in Hin-

sicht auf die resultierenden Eigenschaften bei einem spa-
teren Abwickelns des Metallbands (4), wird dadurch ge-
I6st, dass die Temperatur des Metallbands (4), mit wel-
cher das Metallband (4) auf der Wickelrolle (14) aufge-
wickelt wird, zumindest teilweise Uber eine Temperie-
rung der mindestens einen Kontaktwalze (12) eingestellt
wird. Weiter wird eine Vorrichtung (2) zum Aufwickeln
eines Metallbands (4) sowie eine Verwendung einer Kon-
taktrolle (12) offenbart.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufwi-
ckeln eines Metallbands, bei dem ein Metallband bereit-
gestellt wird, bei dem das Metallband Uber Kontakt zu
mindestens einer Kontaktwalze einer Wickelrolle zuge-
fuhrtwird und bei dem das Metallband auf der Wickelrolle
aufgewickelt wird. Die Erfindung betrifft weiter eine Vor-
richtung zum Aufwickeln eines Metallbands, insbeson-
dere zur Durchfiihrung eines erfindungsgemaRen Ver-
fahrens, mit mindestens einer Kontaktwalze und mit min-
destens einer Wickelrolle zum Aufwickeln des Metall-
bands, wobei die mindestens eine Kontaktwalze dafir
eingerichtet ist, dass das Metallband Uber Kontakt zur
mindestens einen Kontaktwalze der Wickelrolle zuge-
fuhrt wird. Ebenso wird eine Verwendung einer Kontakt-
walze offenbart.

[0002] Die Bereitstellung von Metallbdndern, insbe-
sondere Metallfolien aus Aluminium oder Aluminiumle-
gierungen kann dadurch erfolgen, dass zunachst ein
Walzbarren gegossen, der Walzbarren zu einem Warm-
band warmgewalzt und anschliefend das Warmband mit
oder ohne Zwischengliihungen auf Enddicke der Folie
kaltgewalzt wird. Der Walzbarren kann dabei optional vor
dem Warmwalzvorgang einer Warmebehandlung bzw.
einer Homogenisierung unterzogen werden. Alternativ
ist es moglich, ein Metallband direkt zu gieRen (Conti-
nuous Casting) und anschlieBend mittels Warm-
und/oder Kaltwalzen auf eine Enddicke umzuformen.
[0003] ZurweiterenVerarbeitungoder Auslieferung ei-
nes Metallbands wird das Metallband ublicherweise auf
eine Wickelrolle gewickelt und in die Form eines Wickel-
kérpers bzw. eines Coils gebracht. In der groRtechni-
schen Produktion von Metallbandern, etwa beim
(Kalt-)Walzen, werden Ublicherweise hohe Prozessge-
schwindigkeiten angestrebt. Oft sind hohe Abwalzgrade
bzw. Stichabnahmen beim Kaltwalzen vorgesehen, wel-
che in einer entsprechenden Steigerung der Auslaufge-
schwindigkeit des Metallbands aus den Arbeitswalzen
resultieren. Die Geschwindigkeit zum Aufwickeln eines
Metallbands muss daher vergleichsweise hoch sein, um
die Produktivitét der Herstellung des Metallbands nicht
zu verringern.

[0004] In der DE 10 2008 037 520 B4 wird zur Ermég-
lichung von hohen Folienbahngeschwindigkeiten beim
Aufwickeln eine Aufwickelvorrichtung mit einer Kontakt-
walze vorgeschlagen, wobei eine Metallfolienbahn Gber
eine Umschlingung der Kontaktwalze einer Wickelrolle
zufihrbar ist. Hierbei sollen insbesondere Luftpolster
zwischen den einzelnen Folienlagen und ein uner-
wunschtes Teleskopieren des Wickelkorpers vermieden
werden.

[0005] Insbesondere bei diinnen Metallbandern oder
Metallfolien ergeben sich jedoch weiterhin Probleme in
derQualitatder aufgewickelten Bander oder Folien sowie
der Anordnung im Wickelkérper. Einerseits kdnnen bei
Metallbandern sogenannte Einschniirungen entstehen,
welche durch zumeist umlaufende, ein- oder mehrfache
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Falten gebildet werden. Entsprechende Einschnirungen
konnen beim weiteren Aufwickeln zu Seilfalten-, Versei-
lungs- und/oder Grammophonrillenerscheinungen fiih-
ren. Andererseits kdnnen beim Aufwickeln Spannungs-
unterschiede in der Metallfolie entstehen, so dass ein
Aufwickeln zwar mit einer bestimmten vorgegebenen
Planheit erfolgt, das spater abgewickelte Metallband je-
doch von den Vorgaben fir die Planheit abweicht. Ent-
sprechende Erscheinungen und Méangel in der Form der
Metallbadnder missen nachtraglich entfernt werden oder
fuhren sogar zum Ausschuss des betroffenen Metall-
bands.

[0006] Bei Metallbandern aus Aluminiumlegierungen
wird auch mit der Herstellung unter Einwirkung von ther-
mischen und mechanischen Verfahrensschritten das
Gefiige im Metallband eingestellt, welches die mechani-
schen Eigenschaften des Metallbands bestimmt. Auch
hier werden unerwiinschte Abweichungen zwischen den
Eigenschaften des Metallbands beim Aufwickeln und
den spateren Eigenschaften beim Abwickeln des Wickel-
korpers beobachtet.

[0007] Problematisch ist weiter bei gewalzten Metall-
bandern eine Entfernung der Uber das Walzen entste-
henden Oberflaichenbelegungen des Metallbands, bei-
spielsweise Oberflaichenbelegungen durch Schmierstof-
fe wie Walzolriickstande, Walzemulsionsriickstande
oder auch Ablagerungen sonstiger Verunreinigungen
wie Metallpartikel.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Auf-
wickeln eines Metallbands vorzuschlagen, wobei die Ei-
genschaften des Metallbands unter hohen Aufwickelge-
schwindigkeiten maoglichst prozesssicher eingestellt
werden konnen, auch in Hinsicht auf die resultierenden
Eigenschaften nach einem spateren Abwickelns des Me-
tallbands. Weiter soll eine vorteilhafte Verwendung einer
Kontaktwalze zur Losung dieser Aufgabe angegeben
werden.

[0009] GemaR einer ersten Lehre der Erfindung wird
die oben genannte Aufgabe betreffend ein Verfahren
zum Aufwickeln eines Metallbands dadurch gel6st, dass
die Temperatur des Metallbands, mit welcher das Me-
tallband auf der Wickelrolle aufgewickelt wird, zumindest
teilweise Uber eine Temperierung der mindestens einen
Kontaktwalze eingestellt wird.

[0010] Es wurde erkannt, dass Uber eine Temperie-
rung der Kontaktwalze(n) beim Aufwickeln eine signifi-
kante Anderung der Temperatur des Metallbands er-
reicht werden kann. Uber die Einstellung der Temperatur
des Metallbands am Kontakt zur Kontaktwalze kénnen
durch gezielte Steuerung der Temperierung der Kontakt-
walze insbesondere Faltenerscheinungen und Span-
nungsdifferenzen im Metallband bereits mit dem Aufwi-
ckeln verringert bzw. ausgeglichen werden. Ebenso las-
sen sich die mechanischen Eigenschaften des Metall-
bands im Endzustand, etwa nach einem spéater erfolgten
Abwickeln, besser kontrollieren. Die Einstellung der
Temperatur des Metallbands Uber eine Temperierung
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der Kontaktwalze erlaubt auch mehr Flexibilitat im Ein-
satz mit etwaigen Kiihlschmierstoffen bei einem voran-
gehenden Walzvorgang, so dass das Metallband weni-
ger Oberflachenbelegungen aufweisen kann und einfa-
cher zu reinigen ist.

[0011] Der Begriff Metallband soll hierbei insbesonde-
re auch diinnere Bander wie beispielsweise Folien ein-
schlielRen, welche metallische Werkstoffe umfassen. Ins-
besondere umfasst das Metallband Aluminium oder eine
Aluminiumlegierung oder besteht hieraus. Die Bereitstel-
lung eines Metallbands kann beispielsweise ein Kaltwal-
zen und/oder Warmwalzen umfassen. Die Bereitstellung
kann ein Giel3en, beispielsweise zu einem Walzbarren
oder ein kontinuierliches GielRen zu einem Band sowie
optional eine Homogenisierung umfassen. Ein oder meh-
rere Zwischenglihschritte und/oder ein Abschlussglu-
hen des Metallbands kénnen vorgesehen sein. Denkbar
ist es auch, dass das Metallband durch ein Abwickeln
von einem Wickelkdrper bereitgestellt wird. Das Metall-
band kann bei Bereitstellung zum Aufwickeln, insbeson-
dere nach einem Kaltwalzen, eine Temperatur von mehr
als 40 °C, insbesondere mehr als 100 °C aufweisen. Ent-
sprechende Temperaturen kdnnen bei einem Kaltwalzen
mit hohen Geschwindigkeiten und/oder Abwalzgraden
entstehen.

[0012] Durch ein Aufwickeln des Metallbands auf der
Wickelrolle wird ein Wickelkdrper bzw. ein Coil gebildet.
Die Lagen des Metallbands im Wickelkorper liegen vor-
zugsweise miteinander zumindest bereichsweise in Kon-
takt, so dass ein besonders kompakter Wickelkorper ent-
steht.

[0013] Die Temperatur des Metallbands beim Aufwi-
ckeln bestimmt auch den Temperaturverlauf innerhalb
des Wickelkorpers. Es wurde erkannt, dass insbesonde-
re hohere Temperaturen beim Aufwickeln zu unvorteil-
haften Temperaturverlaufen innerhalb des Wickelkor-
pers fihren kénnen. Die Abklhlung des Wickelkdrpers
wahrend des Aufwickelns und nach dem Aufwickeln kann
hierbei insbesondere ungleichmafig verlaufen, wobei
die auleren Lagen des Metallbandes schneller abkiihlen
als die inneren Lagen nahe der Aufwickelrolle. Daher
kann bereits eine Abhangigkeit der Temperatur und der
Abkuhlgeschwindigkeit des Metallbands von der Langs-
richtung der Metallbands im Wickelkérper vorliegen.
Auch koénnen Bereiche der Kanten des Metallbands
schneller abkihlen als Bereiche in der Mitte des Metall-
bands in Querrichtung, womit eine Abhangigkeit der
Temperatur und der Abkiihlgeschwindigkeit in der Quer-
richtung der Metallbands entsteht. Entsprechende Un-
gleichmaRigkeiten im Temperaturverlauf bzw. der Ab-
kihlung kénnen hierbei die Ursache fir eine Faltenbil-
dung und/oder Spannungsdifferenzen sein.

[0014] Dadurch, dass die Temperatur des Metall-
bands, mit welcher das Metallband auf der Wickelrolle
aufgewickelt wird, zumindest teilweise ber eine Tem-
perierung mindestens einer Kontaktwalze eingestellt
wird, wobei das Metallband Uiber Kontakt zu der mindes-
tens einen Kontaktwalze einer Wickelrolle zugefiihrt
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wird, erlaubt das erfindungsgemafe Verfahren eine be-
sonders effektive Einstellung der Aufwickeltemperatur
des Metallbands. Die Temperatur des Metallbands, mit
welcher das Metallband auf der Wickelrolle aufgewickelt
wird, kann sowohl verringert als auch erhéht werden. Un-
ter einer Einstellung der Temperatur des Metallbands,
mit welcher das Metallband auf der Wickelrolle aufgewi-
ckelt wird, iber eine Temperierung der mindestens einen
Kontaktwalze wird insbesondere verstanden, dass die
Temperatur der Kontaktwalze eingestellt wird, umim Me-
tallband durch den Kontakt zur Kontaktwalze eine War-
meubertragung und damit eine gezielte Temperaturver-
anderung im Metallband zu bewirken.

[0015] Entsprechend kann der Temperaturbereich, mit
welchem das Metallband aufgewickelt wird, Gber die
Temperierung der Kontaktwalze gewahlt werden. Bei-
spielsweise wird die Kontaktwalze derart temperiert,
dass die Temperatur des Metallbands beim Aufwickeln
weniger als 100 °C, insbesondere weniger als 70 °C oder
weniger als 50 °C betragt. Insbesondere kann die Tem-
peratur des Metallbands beim Aufwickeln weniger als 40
°C betragen. Mit niedrigen Aufwickeltemperaturen bzw.
Aufwickeltemperaturen nahe der Raumtemperatur ver-
ringert sich das Risiko fir Faltenbildung und fiir uner-
wiinschte Spannungsverlaufe innerhalb des Wickelkor-
pers. Auch kdnnen die sonst unkontrolliert verlaufenden
Erholungsvorgange und Rekristallisationsvorgange im
Metallband, wie diese beispielsweise bei Aluminiumle-
gierungen auftreten, Giber das Verfahren beeinflusst wer-
den. Denkbar ist auch eine Erhéhung der Aufwickeltem-
peratur des Metallbands, beispielsweise damit das Me-
tallband im Wickelkorper eine thermische Behandlung
durchlauft (etwa entsprechend einem Abschlussgliihen).
[0016] Die mindestens eine Kontaktwalze wird insbe-
sondere von dem Metallband umschlungen, wodurch
das Metallband nicht nur entlang einer Linie sondern
auch flachig mit der Kontaktwalze in Kontakt treten kann.
Hierdurch wird die Warmeubertragung zwischen Metall-
band und Kontaktwalze erleichtert und damit die Einstel-
lung der Temperatur verbessert. Insbesondere steht das
Metallband umfangsseitig Uiber einen Winkelbereich von
mindestens 90 °, insbesondere von mindestens 180 ° in
Kontakt mit der Kontaktwalze (d.h. das Metallband liegt
mindestens Uber ein Drittel bzw. mindestens Uber die
Halfte des Umfangs der Kontaktwalze an zumindest ei-
ner axialen Position der Kontaktwalze auf).

[0017] Insbesondere stehen Kontaktwalze und Metall-
band am Aufwickelpunkt miteinander in Kontakt, d.h. ins-
besondere wird das Metallband beim Aufwickeln durch
die Kontaktwalze an die Wickelrolle bzw. den Wickelkor-
per angelegt und/oder gedriickt. Unter dem Aufwickel-
punkt wird insbesondere der Punkt in einer Ebene senk-
recht zur Langsrichtung der Kontaktwalze verstanden,
an welchem das (noch nicht aufgewickelte) Metallband
auf den Wickelkérper gefiihrt wird. Entsprechend kann
das Aufwickeln Uber die Kontaktwalze nicht nur beson-
ders prozesssicher bei hohen Geschwindigkeiten durch-
gefiihrt werden, sondern auch eine effektivere Warme-
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Ubertragung zwischen Metallband und Kontaktwalze
stattfinden. Insbesondere kann die Kontaktwalze auch
als Glattungswalze fir das Aufwickeln fungieren.
[0018] Ineiner Ausgestaltung des Verfahrens kann ei-
ne Reinigung des Metallbands vor, wahrend und/oder
nach dem Aufwickeln vorgenommen werden. Oberfla-
chenbelegungen des Metallbands, beispielsweise durch
Schmierstoffe wie Walzolrlickstdande, Walzemulsions-
rickstande oder auch Ablagerungen sonstiger Verunrei-
nigungen wie Metallpartikel kbnnen entfernt werden, wo-
bei chemische, thermische und/oder mechanische Be-
handlungen vorgesehen sein kénnen. Beispielsweise
wird das Metallband geburstet und/oder entfettet.
[0019] Prinzipiell kénnen mehrere Walzen in einer
Walzenanordnung vorgesehen sein, wobei mindestens
die mindestens eine Kontaktwalze und beispielsweise
alle Walzen der Walzenanordnung temperiert werden.
In einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens wird
das Metallband tber eine Walzenanordnung der Wickel-
rolle zugefiihrt, wobei die Walzenanordnung die mindes-
tens eine Kontaktwalze umfasst. Insbesondere ist ein
Walzenpaar (welches die Kontaktwalze umfasst) vorge-
sehen, wobei vorzugsweise beide Walzen des Walzen-
paars gemeinsam oder unabhangig voneinander tempe-
riert. Vorzugsweise steht das Metallband beidseitig in
Kontakt zu den Walzen der Walzenanordnung, d.h. je-
weils mindestens eine Walze steht in Kontakt zur Flache
des Metallbands (die Oberflache des Metallbands mitder
gréRten Ausdehnung). Das Metallband kann in einem S-
férmigen Verlauf durch die Walzenanordnung gefiihrt
werden, womit ein flachiger, beidseitiger Kontakt entste-
hen kann. Insbesondere sind die Walzen der Walzena-
nordnung so angeordnet, dass der Spalt zwischen den
Walzen in der gleichen GroRRenordnung liegt wie die Di-
cke des Metallbands.

[0020] Die Walzender Walzenanordnung kénnen glei-
che Durchmesser aufweisen, beispielsweise von 300
mm bis 600 mm. Ebenso kénnen die Winkelbereiche, in
denen das Metallband umfangsseitig mit der jeweiligen
Walze in Kontakt steht, gleich sein, insbesondere mit ei-
nem Winkelbereich von mindestens 90 °, insbesondere
von mindestens 180 ° bzw. naherungsweise 180 °. Die
Achsen der Walzen der Walzenanordnung und der Wi-
ckelrolle kénnen in einer Ebene und insbesondere na-
herungsweise parallel zueinander angeordnet sein.
[0021] Vorteilhaft an der Verwendung eines Walzen-
paars bzw, einer Walzenanordnung ist ein beidseitiger
Kontakt der Walzen zu dem Metallband. Daher wird die
Temperatur des Metallbands besonders effektiv einge-
stellt. Der Temperaturverlauf entlang der Dicke des Me-
tallbands kann beeinflusst werden, beispielsweise wer-
den beide Seiten des Metallbands gleich temperiert, wo-
mit ein besonders homogener Temperaturverlauf ent-
lang der Dicke des Metallbands beim Aufwickeln mdglich
wird.

[0022] In einer Ausgestaltung des Verfahrens kann
Uber die Walzenanordnung eine Zugtrennung zwischen
einem Walzgeriistund der Wickelrolle fiir das Metallband
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bewirkt werden. Bei der Bereitstellung des Bands lauft
das Band insbesondere unter Zug aus dem Walzgeriist
aus, wobei das Band anschlieRend lber die Einstellung
der Walzenanordnung und insbesondere mitin einem S-
férmigen Verlauf des Bands beim Aufwickeln entspannt
werden kann. Hierdurch kann ein separater Arbeitsschritt
zur Entspannung des Bands entfallen. Unter einer Zug-
trennung kann verstanden werden, dass der Zug, wel-
cher beim Auslaufen aus dem Walzgerist auf dem Me-
tallband liegt, zum Aufwickeln Uber die Wickelrolle um
10 % bis 75 %, insbesondere um 30 % bis 55 % reduziert
wird. Der Zug beim Aufwickeln lber die Zugtrennung
kannin Abhangigkeit von Materialeigenschaften des Me-
tallbands gewahlt werden, beispielsweise abhangig von
der FlieRspannung des Metallbands.

[0023] In einer weiteren Ausgestaltung wird Uber die
relative Anordnung der mindestens einen Kontaktwalze
und der Wickelrolle ein Kontaktdruckverlauf des Metall-
bands beim Aufwickeln eingestellt. Wie bereits oben be-
schrieben, konnen Kontaktwalze und Metallband an ei-
nem Aufwickelpunkt an der Wickelrolle miteinander in
Kontakt stehen, d.h. insbesondere wird das Metallband
beim Aufwickeln durch die Kontaktwalze an die Wickel-
rolle bzw. den Wickelkdrper gedriickt. Hierbei kann der
Druck zwischen Wickelrolle und Kontaktrolle eingestellt
werden, wobei auf das Metallband ein definierter Druck
entlang zumindest einer Linie ausgeubt wird, beispiels-
weise in Querrichtung des Metallbands. Uber ein Einstel-
len des Drucks kann insbesondere die Warmedbertra-
gung zwischen Kontaktwalze und Metallband und das
Aufwickeln beeinflusst werden.

[0024] Hierbeikann auch ein Kontaktdruckverlauf ein-
gestellt werden, d.h. es kann beispielsweise abhangig
von der Position entlang der Querrichtung des Metall-
bands jeweils ein bestimmter Wert fir den Druck einge-
stellt werden. Beispielsweise kann ein konstanter Druck
fur alle Positionen entlang der Querrichtung des Metall-
bands eingestellt werden. Alternativ kann der Druckver-
lauf derart ausgestaltet sein, dass der Druck entlang der
Querrichtung des Bands variiert. Dies kann bei Dicken-
variationen des Metallbands vorteilhaft sein, beispiels-
weise einem Metallband mit einem ausgepragten Di-
ckenprofil (Crown). Auch kann der Temperaturverlauf in
Querrichtung des Metallbands zumindest teilweise tber
den Kontaktdruckverlauf beeinflusst werden. Beispiels-
weise ist die Kontaktwalze verspannbar und beispiels-
weise kann die Balligkeit der Kontaktwalze insbesondere
zur Einstellung des Kontaktdruckverlaufs verandert wer-
den.

[0025] Die relative Anordnung der mindestens einen
Kontaktwalze und Wickelrolle kann variiert werden, bei-
spielsweise Uber eine Linearfihrung der Kontaktwalze
und/oder der Wickelrolle. Eine Linearfiihrung kann hier-
bei eine hohe Prazision bereitstellen. Beispielsweise ist
die Position des Aufwickelpunkts des Metallbands unab-
hangig vom jeweiligen Durchmesser des Wickelkérpers,
was durch ein Verfahren der Wickelrolle bewirkt werden
kann. Alternativ oder kumulativ kann die Kontaktwalze
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relativ zur Wickelrolle verfahrbar sein, wobei insbeson-
dere die Wickelrolle die Position beibehalt. Wird eine
Walzenanordnung umfassend die Kontaktwalze verwen-
det, kdnnen auch die Walzen der Walzenanordnung ge-
meinsam und/oder relativ zueinander verfahrbar ausge-
staltetsein, um beispielsweise bei einem S-férmigen Um-
schlingen eines Paars von Kontaktwalzen den Kontakt
des Metallbands zu den Kontaktwalzen zu beeinflussen.
Wickelrolle, Kontaktwalze(n) und/oder Walzenanord-
nung kénnen Uber hydraulische und/oder pneumatische
Mittel verfahrbar sein, beispielsweise Hydraulik-, Pneu-
matik- und/oder Hydropneumatikmittel bzw. entspre-
chende Zylinder.

[0026] In einer weiteren Ausgestaltung kann die Tem-
peratur des Metallbands beim Kontakt zur mindestens
einen Kontaktwalze zumindest teilweise Uber flissige
und/oder gasférmige Warmetransportmedien eingestellt
werden. Beispielsweise werden flissige und/oder gas-
férmige Warmetransportmedien vor und/oder wahrend
des Kontakts zur mindestens einen Kontaktwalze auf das
Metallband gebracht.

[0027] Warmetransportmedien kdnnen auf die Kon-
taktwalze, eine Walzenanordnung und/oder direkt auf
das Metallband aufgebracht werden.

[0028] Die Warmetransportmedien konnen vorge-
warmt oder vorgekuhlt sein und somit eine Einstellung
der Aufwickeltemperatur bewirken, wobei die Warme-
transportmedien selbst Warme einbringen bzw. aufneh-
men. Die Warmetransportmedien kénnen weiter den
Warmetransport zwischen Kontaktwalze(n) und Metall-
band und damit die Einstellung der Aufwickeltemperatur
verbessern, beispielsweise durch eine Erhéhung des
Warmekontakts bzw. durch eine hohe Warmeleitfahig-
keit der Warmetransportmedien.

[0029] Vorzugsweise sind die Warmetransportmedien
inert. Mit inert kann hierbei gemeint sein, dass die War-
metransportmedien keine wesentliche (chemische) Re-
aktion mitdem Band und/oder den Walzen eingehen und
beispielsweise die Wirkungsweise von (Walz-)Schmier-
mittel nicht beeintrachtigen. Ein Beispiel hierfir ist Poly-
glykol, welches vorteilhaft flir den Warmetransportist und
in einem Walzvorgang ein Walzschmiermittel wie z.B.
ein Walzdl nicht beeintrachtigt.

[0030] Die Warmetransportmedien kénnen mit weite-
ren im Verfahren eingesetzten Medien kompatibel sein.
Mit kompatibel kann hierbei gemeint sein, dass die War-
metransportmedien mit sonstigen im Verfahren einge-
setzten Medien, beispielsweise Schmiermitteln aus dem
Walzprozess und/oder aus Folgeprozessen, vertraglich
sind und beispielsweise gemeinsam mit diesen sonsti-
gen Medien keine fir das Band, die weiteren Medien
und/oder die Walzen nachteilige Reaktion auslésen.
[0031] Das Walzschmiermittel, z.B. ein Walzdl, kann
selbst als Warmetransportmittel dienen. Warmetrans-
portmedien kénnen ebenso ein kompatibles (z.B. ein im
obigen Sinne kompatibles) Polyglykol, und/oder ein im
obigen Sinn inertes Warmetbertragungsmedium sein.
Beispiele hierfur sind Luft, Stickstoff, Flissigstoffe und
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CO, insbesondere Uberkritisches CO,.

[0032] Beispielsweise werden Warmetransportmedi-
en bereits im Zusammenhang mit einem vorangehenden
Walzvorgang aufgebracht, womit ein zusatzlicher Ver-
fahrensschritt zum Aufbringen entfallen kann. Beispiels-
weise kénnen Warmetransportmedien zusammen mit
Walzschmiermitteln vor einem Walzvorgang aufge-
bracht werden und/oder das Walzschmiermittel (z.B. ein
Walzdl) selbst dient als Warmetransportmedium. Bei-
spielsweise werden Warmetransportmedien am Einlauf
des Walzgerusts und/oder Uber die Arbeitswalzen des
Walzgerusts aufgebracht. Vorzugsweise wird hierbei ein
kompatibles Warmetransportmedium verwendet, bei-
spielsweise ein Polyglykol, welches das Walzschmier-
mittel wie z.B. das Walzdl nicht beeintrachtigt und auch
mit dem Walzvorgang nicht verfliichtigt wird.

[0033] Warmetransportmedien kénnen nach einem
Walzvorgang aufgebracht werden, beispielsweise am
Auslauf des Metallbands aus dem Walzgerist, was ins-
besondere fir inerte Warmetransportmedien von Vorteil
ist, welche ggf. durch einen Walzvorgang verflichtigt
werden. Beispiele flr solche inerten Warmetransportme-
dien sind Luft, Stickstoff, Flissigstoffe und CO, insbe-
sondere Uberkritisches CO,.

[0034] In einer weiteren Ausgestaltung kann ein Tem-
peraturverlauf des Metallbands in Querrichtung des Me-
tallbands eingestellt werden. Das Metallband steht in
Querrichtung mit der Langsrichtung der Kontaktwalze in
Kontakt. Beispielsweise kdénnen in Langsrichtung der
Kontaktwalze Temperierzonen vorgesehen sein, wobei
sich die Kontaktwalze in Langsrichtung in diesen Tem-
perierzonen zumindest teilweise unabhangig voneinan-
der temperieren lasst. Das Metallband kann in Querrich-
tung einen Temperaturverlauf aufweisen, d.h. die Tem-
peratur ist abhangig von der Position in Querrichtung.
Beispielsweise kann ein gleichmaRiger Temperaturver-
lauf eingestellt werden, d.h. eine ndherungsweise glei-
che Temperatur an den Positionen entlang der Querrich-
tung. Méglich ist auch ein ungleicher Temperaturverlauf,
beispielsweise werden die Bereiche der Kanten des Me-
tallbands mit einer h6heren Temperatur eingestellt als
die Bereiche nahe der Mitte.

[0035] In einer weiteren Ausgestaltung wird ein Tem-
peraturverlauf des Metallbands in Langsrichtung des Me-
tallbands eingestellt. Das Metallband kann in Langsrich-
tung einen Temperaturverlauf aufweisen, d.h. die Tem-
peratur ist abhangig von der Position in Langsrichtung.
Beispielsweise kann ein gleichmaRiger Temperaturver-
lauf eingestellt werden, d.h. eine ndherungsweise glei-
che Temperatur an den Positionen entlang der Langs-
richtung. Méglich ist auch ein ungleicher Temperaturver-
lauf, beispielsweise werden die Bereiche des Metall-
bands am Anfang, welche zunachst aufgewickelt wer-
den, mit einer niedrigeren Temperatur eingestellt als die
Bereiche nahe des Endes des Metallbands, welche zu-
letzt aufgewickelt werden. Eine solche Einstellung Iasst
sich insbesondere durch eine zeitliche Abhangigkeit der
Temperierung der Kontaktwalze(n) bewirken.



9 EP 3 590 619 A1 10

[0036] Folglich lasst sich ein Temperaturverlauf auch
im Wickelkorper einstellen. Wie bereits oben beschrie-
ben, wird zumindest ein Teil der Mangelerscheinungen
an den Wickelkdérpern auf die Temperaturverteilung im
Wickelkorper zurlickgefiihrt, welche beispielsweise
Spannungsdifferenzen und ein ungleichmaliges
Schrumpfen des Wickelkorpers beim Abkihlen verur-
sacht. Wird ein Temperaturverlauf des Metallbands in
Langsrichtung eingestellt, kénnen solche Erscheinun-
gen zumindest abgemildert oder sogar zum Einfluss auf
das Geflige des Metallbands eingesetzt werden.
[0037] Wird ein moglichst homogener Temperaturver-
lauf des Metallbands in Querrichtung und/oder Langs-
richtung des Metallbands eingestellt, kann hierbei die
maximale Temperaturdifferenz des Metallbands an ver-
schiedenen Positionen in Querrichtung und/oder Langs-
richtung (jeweils) weniger als 10 °C, insbesondere we-
nigerals 5 °C betragen. Hierdurch kdnnen gréRere Span-
nungsdifferenzen und ein ungleichmaRiges Schrumpfen
des Wickelkorpers vermieden werden.

[0038] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
wird die Temperatur des Metallbands vor, wahrend
und/oder nach dem Kontakt zur Kontaktwalze gemes-
sen. In einer bevorzugten Ausgestaltung wird die Tem-
peratur des Metallbands vor und nach dem Kontakt zur
Kontaktwalze gemessen sowie insbesondere eine Diffe-
renz der Temperatur vor und nach dem Kontakt gebildet.
Hiermit kann der Einfluss der Temperierung der Kontakt-
walze(n) auf die Temperatur des Metallbands mit hoher
Genauigkeit Uberwacht werden. Es kdnnen auch meh-
rere Messungen der Temperatur entlang der Querrich-
tung des Metallbands vorgenommen werden, um einen
Temperaturverlauf in Querrichtung des Metallbands zu
bestimmen. Die Temperatur am Aufwickelpunkt wird ins-
besondere auch gemessen. Zur Temperaturmessung
werden beispielsweise Pyrometer und/oder Thermoele-
mente (z.B. in der Kontaktwalze) verwendet.

[0039] Die Messung der Temperatur kann insbeson-
dere dazu verwendet werden, einen (geschlossenen)
Regelkreis zur Temperierung der Kontaktwalze(n) zu bil-
den. Beispielsweise wird zumindest teilweise in Abhan-
gigkeit der Temperatur(en) des Metallbands mindestens
eine AusgangsgrolRe ermittelt. Die Temperierung der
Kontaktwalze(n) kann zumindest teilweise abhangig von
der mindestens einen AusgangsgrofRe vorgenommen
werden. Beispielsweise wird die mindestens eine Aus-
gangsgrofie von einer Steuereinheit ermittelt und aus-
gegeben bzw. eine Ausgabe veranlasst. Die mindestens
eine AusgangsgroRe ist insbesondere indikativ fur die
Temperierung der Kontaktwalze(n) und erlaubt eine
Steuerung der Temperierung.

[0040] Zur Regelung der Temperatur kénnen auch
Profile hinterlegt werden, welche beispielsweise die
Temperierung der Kontaktwalze(n) beeinflussen. Bei-
spielsweise werden bereits bekannte Ausgangsgrofien
fur bestimmte Prozessparameter (z. B. Breite, Lange des
Metallbands, Material des Metallbands, Abwalzgrad(e),
Krafte, Momente, Bandzlige, Kiihimittelmenge/-art, Pa-
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rameter der Steuerung und/oder Vorsteuerung) in einer
Datenbank hinterlegt und kénnen zur Steuerung der
Temperierung der Kontaktwalze(n) abgerufen werden.
Entsprechende Profile kbnnen auch im Zusammenhang
mit der zuvor beschriebenen Ermittlung mindestens ei-
ner AusgangsgrofRe verwendet werden, beispielsweise
wird die mindestens eine AusgangsgroRe sowohl von
Messwerten (z.B. Temperatur(en) des Metallbands) als
auch von mindestens einem hinterlegten Profil beein-
flusst.

[0041] Mit dem Verfahren kann ein Metallband bzw.
eine Metallfolie in einer einfachen Lage aufgewickelt wer-
den. In einer weiteren Ausgestaltung wird jedoch ein Me-
tallband in einer mehrfachen Lage, insbesondere einer
doppelten Lage bereitgestellt. Insbesondere diinnere
Folien werden oft beim Kaltwalzen als Doppelfolie ge-
walzt, d.h. zwei Lagen einer Folie werden aufeinander-
gelegt und gemeinsam durch das Walzgerist gefiihrt.
Es hat sich herausgestellt, dass auch Metallbander in
einer mehrfachen Lage mit dem Verfahren gemaf der
ersten Lehre prozesssicher aufgewickelt werden kon-
nen, wobei insbesondere eine Einstellung der Tempera-
tur auch solcher mehrfachen Lagen mdglich ist. Insbe-
sondere wird eine Walzenanordnung mit einer Kontakt-
walze verwendet, um das Metallband beidseitig zu kon-
taktieren, womit auch die einzelnen Lagen des Metall-
bands jeweils zu den temperierten Walzen in Kontakt
stehen. Insbesondere wird ein Paar von Walzen in Ver-
bindung mit zwei Lagen eines Metallbands verwendet,
womit die Temperatur jeder Lage des Metallbands (ggf.
unabhangig voneinander) eingestellt werden kann. Bei-
spielsweise werden die Temperaturen der Lagen gleich-
maRig eingestellt, d.h. mit einer Abweichung der Tem-
peratur der Lagen zueinander von weniger als 10 °C,
insbesondere weniger als 5 °C.

[0042] Das Metallband umfasst insbesondere eine
Aluminiumlegierung oder besteht hieraus. Beispielswei-
se werden Aluminiumlegierungen der Typen AA8XXX,
insbesondere vom Typ AA8006, AA8011, AA8111,
AA8014, AA8015, AA8021 und AA8079 verwendet.
Ebenso kénnen Legierungen des Typs AAT1XXX verwen-
det werden.

[0043] Die Geschwindigkeit des Metallbands beim Be-
reitstellen und Aufwickeln, beispielsweise nach einem
Walzen kann 100 m/min - 3000 m/min betragen. Die Di-
cke des Metallbands betragt insbesondere weniger als
1,0 mm oder weniger als 0,15 mm. Bevorzugt werden
als Metallbander Metallfolien verwendet, welche Dicken
von 5 pum bis 200 wm aufweisen. Insbesondere werden
Metallb&ander bzw. Metallfolien mit Dicken von hdchstens
70 pm, héchstens 35 pm, hochstens 20 um verwendet.
Prinzipiell kann auch ein Vorwalzband fiir Folien aufge-
wickelt werden, welches beispielsweise eine Dicke bis
héchstens 500 um aufweist. Wird eine Folie mit Enddicke
aufgewickelt, kann die Dicke 5 um bis 12 um betragen,
insbesondere 5 pm bis 6 um.

[0044] GemaR einer zweiten Lehre der Erfindung wird
die oben genannte Aufgabe betreffend eine Vorrichtung
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zum Aufwickeln eines Metallbands, insbesondere zur
Durchfiihrung eines Verfahrens gemaR der ersten Lehre,
dadurch gel6st, dass die mindestens eine Kontaktwalze
Temperierungsmittel zur Einstellung der Temperatur des
Metallbands aufweist, mit welcher das Metallband auf
der Wickelrolle aufgewickelt wird.

[0045] Wie bereits zum Verfahren gemaR der ersten
Lehre ausgefiihrt, wurde erkannt, dass uber eine Tem-
perierung der Kontaktwalze(n) beim Aufwickeln eine si-
gnifikante Anderung der Temperatur eines Metallbands
erreicht werden kann. Durch gezielte Steuerung der
Temperierung der Kontaktwalze(n) kénnen insbesonde-
re Faltenerscheinungen und Spannungsdifferenzen im
Metallband bereits mit dem Aufwickeln verringert bzw.
ausgeglichen werden. Die mechanischen Eigenschaften
des Metallbands kénnen sich ebenso mit der Vorrichtung
einstellen lassen.

[0046] Eine Temperierung der Kontaktwalze kann
prinzipiell Gber Heizmittel und/oder Kihimittel erfolgen.
Beispielsweise weist die Kontaktwalze einen oder meh-
rere elektrische Heizelemente und/oder Leitungen fiir ein
Heizmedium und/oder ein Kiihimedium auf. Beispiels-
weise ist ein Inertgas oder verflissigtes Inertgas vorge-
sehen. Medien auf Basis von Stickstoff, Luft, CO, (ins-
besondere uUberkritisch bzw. flissig), Wasser kénnen
beispielsweise zum Kihlen und/oder Heizen vorgesehen
sein. Ebenso konnen auch Walzschmiermittel, z.B.
Walzél, und/oder Polyglykole eingesetzt werden, welche
inerte Eigenschaften aufweisen und/oder mit dem zum
Walzen eingesetzten Schmiermittel kompatibel sein kdn-
nen, beispielsweise wenn im Folgeprozess ein Walzen
vorgesehen ist. Im Fall von Leckagen des zur Temperie-
rung der Kontaktwalze eingesetzten Heiz-und/oder Kiihl-
mediums wird das Risiko einer Beeintrachtigung oder
Schéadigung von Folgeprozess und Endprodukt redu-
Ziert.

[0047] Die Vorrichtung kann Mittel zur Bereitstellung
eines Metallbands umfassen, beispielsweise Mittel zum
Kaltwalzen und/oder Warmwalzen (z.B. ein oder mehre-
re Walzgeriste, beispielsweise Tandemwalzgeruste).
Die Vorrichtung kann Teil einer Walzstralle zur Herstel-
lung eines Metallbands sein. Die Vorrichtung zum Auf-
wickeln ist insbesondere einem Mittel zum Kaltwalzen
unmittelbar nachgeordnet. Mittel zum GieRen, thermi-
schen und/oder mechanischen Behandeln eines Metall-
bands kdénnen vorgesehen sein. Denkbar ist es auch,
dass das Metallband durch eine Abwickelvorrichtung be-
reitgestellt wird. Mittel zur Reinigung des Metallbands
kénnen vorgesehen sein, beispielsweise Birsten. Die
Vorrichtung kann eine Bandzugeinrichtung aufweisen,
beispielsweise umfassend zwei Rollen, welche das Me-
tallband den Kontaktwalzen zufiihren (beispielsweise ein
S-Rollenpaar).

[0048] Die Kontaktwalze(n) kdnnen insbesondere ei-
nen Durchmesser von 300 mm bis 600 mm aufweisen.
Entsprechende GroéRen von Kontaktwalzen erlauben ei-
ne prozesssichere Aufwicklung in Verbindung mit einem
guten Warmetransport zwischen Metallband und Kon-
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taktwalze(n).

[0049] In einer Ausgestaltung der Vorrichtung ist eine
Walzenanordnung vorgesehen, welche dafiir eingerich-
tetist, dass ein Metallband beidseitig kontaktiert und der
Wickelrolle zugeflihrt wird, wobei die Walzenanordnung
die mindestens eine Kontaktwalze umfasst. Entspre-
chend kann eine Einstellung der Temperatur auf beiden
Seiten des Metallbands erfolgen. Die hier beschriebenen
Ausgestaltungen der Kontaktwalze kénnen ebenso zu
Ausgestaltungen der weiteren Walze(n) der Walzenan-
ordnung herangezogen werden.

[0050] Ineinerweiteren AusgestaltungderVorrichtung
sind Mittel zum Einstellen des Kontaktdruckverlaufs ei-
nes Metallbands beim Aufwickeln auf der Wickelrolle vor-
gesehen. Beispielsweise sind Wickelrolle und/oder Kon-
taktwalze(n) einer Linearfiihrung zugeordnet, welche die
relative Anordnung von Wickelrolle und/oder Kontaktwal-
ze(n) verandern kann. Die Mittel zum Einstellen des Kon-
taktdruckverlaufs kdnnen beispielsweise fiir einen kon-
stanten Druck der Kontaktwalze(n) auf den Wickelkorper
und fir optimale Wickelbedingungen verwendet werden.
Wickelrolle, Kontaktwalze und/oder Walzenanordnung
kénnen tber hydraulische und/oder pneumatische Mittel
verfahrbar sein, beispielsweise Hydraulik-, Pneumatik-
und/oder Hydropneumatikmittel bzw. entsprechende Zy-
linder. Die Mittel zum Einstellen des Kontaktdruckver-
laufs kénnen auch Mittel zum Dampfen von Schwingun-
gen umfassen.

[0051] Ein Kontaktdruckverlauf kann durch ein Ver-
spannen der Kontaktwalze eingestellt werden. In einer
weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung sind Mittel zur
Einstellung der Balligkeit der Kontaktwalze(n) vorgese-
hen. Beispielsweise weist die Kontaktwalze mindestens
einen Kanal fir ein Druckmittel auf, wobei Uiber die Ein-
stellung des Drucks des Druckmittels eine (reversible)
Verformung der Kontaktwalze bewirkt werden kann. Ent-
sprechend kann die Balligkeit der Kontaktwalze einge-
stellt werden, d.h. eine gezielte Abweichung der Form
der Kontaktfliche der Kontaktwalze von einer Zylinder-
form. Die Kontaktwalze kann in Langsrichtung mehrere
Bereiche mit jeweiligen Kanalen flr Druckmittel aufwei-
sen. Auch mehrere Kanale fir Druckmittel in Umfangs-
richtung kénnen vorgesehen sein.

[0052] Ineinerweiteren AusgestaltungderVorrichtung
weist die mindestens eine Kontaktwalze in axialer Rich-
tung mindestens zwei Temperierzonen auf, welche ins-
besondere dafiir eingerichtet sind, unabhangig vonein-
ander temperiert zu werden. Beispielsweise kann hiermit
ein Temperaturverlauf eines zur Kontaktwalze in Kontakt
stehenden Metallbands in Querrichtung des Metallbands
eingestellt werden. Beispielsweise weist die Kontaktwal-
ze in Langsrichtung verteilt mehrere elektrische Heize-
lemente und/oder mehrere Leitungen fir Heizmedien
und/oder Kiihimedien auf. Insbesondere istfiirjede Tem-
perierzone auch mindestens ein Temperaturmessele-
ment vorgesehen, beispielsweise mindestens ein Ther-
moelement.

[0053] Ineinerweiteren AusgestaltungderVorrichtung
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weist die Kontaktwalze eine Beschichtung insbesondere
zur Warmeleitung und/oder Dampfung auf. Die Be-
schichtung kann im Vergleich zur Oberflache der unbe-
schichteten Kontaktwalze eine hdhere oder niedrigere
Warmeleitfahigkeit aufweisen.

[0054] GemaR einer dritten Lehre der Erfindung wird
die oben genannte Aufgabe durch eine Verwendung ei-
ner Kontaktwalze, welche Temperierungsmittel zur Ein-
stellung der Temperatur eines Metallbands aufweist,
welches in Kontakt zur Kontaktwalze steht, in einer Vor-
richtung zum Aufwickeln eines Metallbands geldst. Ins-
besondere wird die Kontaktwalze in einem Verfahren ge-
mal der ersten Lehre verwendet. Hinsichtlich der Vor-
teile und der Ausgestaltungen der Verwendung wird auf
die Beschreibung des Verfahrens gemafR derersten Leh-
re und der Vorrichtung gemaR der zweiten Lehre Bezug
genommen.

[0055] Insbesondere sollen durch die vorherige oder
folgende Beschreibung von Verfahrensschritten gemaf
bevorzugter Ausfiihrungsformen eines Verfahrens auch
entsprechende Mittel zur Durchfihrung der Verfahrens-
schritte durch bevorzugte Ausfiihrungsformen einer Vor-
richtung offenbart sein. Ebenfalls soll durch die Offenba-
rung von Mitteln einer Vorrichtung zur Durchfiihrung ei-
nes Verfahrensschrittes auch der entsprechende Verfah-
rensschritt offenbart sein.

[0056] Weitere vorteilhafte beispielhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung sind der folgenden detaillierten Be-
schreibung einiger beispielhafter Ausfiihrungsformen
dervorliegenden Erfindung, insbesondere in Verbindung
mitden Figuren, zu entnehmen. In der Zeichnung zeigen:
Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemalen Verfahrens bzw. einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung und

Fig.2 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemalen Verfahrens bzw. einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung.

[0057] InFig. 1isteine Vorrichtung 2 bzw. ein Verfah-
ren zum Aufwickeln eines Metallbands 4 gezeigt. Ein
Walzgerust 8 ist dargestellt, welches beispielsweise das
Metallband Uber ein Kaltwalzen bereitstellt. Das Walz-
gerust 8 muss nicht zwingend ein Teil der Vorrichtung 2
bzw. ein Mittel des Verfahrens zum Aufwickeln eines Me-
tallbands 4 reprasentieren. Das Metallband 4 ist in die-
sem Ausflihrungsbeispiel beispielhaft eine Metallfolie
aus einer Aluminiumlegierung, welche eine Dicke bis 200
pm, insbesondere von héchstens 50 wm, héchstens 35
pm, héchstens 20 pm aufweist. Die Vorrichtung 2 kann
jedoch ebenso auch fiir Metallbédnder aus anderen Ma-
terialien und/oder mit anderen Dicken eingerichtet sein.
[0058] Das Metallband 4 verlasst das Walzgerist mit
einer vergleichsweise hohen Geschwindigkeit, etwa mit
einer Geschwindigkeit von 100 m/min - 3000 m/min und
einer durch das Kaltwalzen erhdhten Temperatur von
mehr als 40 °C, insbesondere von mehr als 100 °C und
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soll einem Aufwickeln unterzogen werden. Vorteilhafter-
weise soll das Metallband 4 aufgewickelt werden, ohne
dass signifikante Faltenerscheinungen und Spannungs-
differenzen im Metallband entstehen und sich die me-
chanischen Eigenschaften des Metallbands im Endzu-
stand prozesssicher einstellen lassen.

[0059] Das Metallband 4 wird Uber Kontakt zu einer
Kontaktwalze 12 einer Wickelrolle 14 zugefiihrt und das
Metallband 4 wird auf der Wickelrolle 14 zu einem Wi-
ckelkorper 16 aufgewickelt. Die Kontaktwalze 12 ist hier
in einer Walzenanordnung 11 mit einer weiteren Walze
10 als Paar von Walzen angeordnet,

[0060] Es wurde erkannt, dass Uber eine Temperie-
rung der Kontaktwalze 12 (ggf. mit einer gleichzeitigen
Temperierung der Walze 10) beim Aufwickeln eine sig-
nifikante Anderung der Temperatur des Metallbands 4
erreicht werden kann, wobei insbesondere Faltener-
scheinungen und Spannungsdifferenzen im Metallband
4 bereits mit dem Aufwickeln verringert bzw. ausgegli-
chen werden kénnen. Die Temperaturverteilung im Wi-
ckelkdrper 16 kann vorteilhaft beeinflusst werden, wobei
beispielsweise Spannungsdifferenzen und ein ungleich-
maRiges Schrumpfen des Wickelkdrpers 16 beim Abkiih-
len vermindert werden. Durch die Verwendung eines
Paars von Walzen in einer Walzenanordnung 11 kann
das Metallband 4 beidseitig und damit die jeweilige Lage
der Doppelfolie in Kontakt zur einer temperierten Walze
gebracht werden.

[0061] Die Temperatur des Metallbands 4, mit welcher
das Metallband 4 auf der Wickelrolle 14 aufgewickelt
wird, wird zumindest teilweise Uber eine Temperierung
der Kontaktwalze 12 eingestellt. Die Walzen 10, 12 kon-
nen ein oder mehrere elektrische Heizelemente und/oder
Leitungen fiir ein Kiihimedium aufweisen. Die Walzen
10, 12 werden von dem Metallband 4 umschlungen, hier
mit einer S-formigen Umschlingung, wobei das Metall-
band 4 umfangsseitig tiber einen Winkelbereich von min-
destens 90 °, insbesondere von mindestens 180 ° in Kon-
takt mit den Walzen 10, 12 steht, um eine effektiven War-
metransport zu bewirken. Die Walzen 10, 12 weisen eine
Beschichtung zur Warmeleitung und Dampfung auf.
[0062] Kontaktwalze 12 und Metallband 4 stehen am
Aufwickelpunkt 18 miteinander in Kontakt. Uber die re-
lative Anordnung von Walzenanordnung 11 und Wickel-
rolle 14 kann ein Kontaktdruckverlauf des Metallbands 4
beim Aufwickeln eingestellt wird. Eine durch den Pfeil 20
symbolisierte Linearfliihrung der Wickelrolle 14 ist vorge-
sehen, wobei das Aufwickeln so durchgefiihrt werden
kann, dass die Position des Aufwickelpunkts 18 des Me-
tallbands 4 unabhangig vom jeweiligen Durchmesser
des Wickelkorpers 16 ist, wie durch den Umriss des Wi-
ckelkorpers 16’ am Ende des Aufwickelvorgangs ange-
deutet ist. Uber die Walzenanordnung 11 wird eine Zug-
trennung des Metallbands 4 bewirkt, wobei der Zug, wel-
cher beim Auslaufen aus dem Walzgerist 8 auf dem Me-
tallband 4 liegt, zum Aufwickeln um 10 % bis 75 % redu-
ziert wird.

[0063] Ein Kontaktdruckverlauf kann eingestellt wer-
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den, wobei abhangig von der Position entlang der Quer-
richtung des Metallbands 4 jeweils ein bestimmter Wert
fur den Druck eingestellt wird. Hierzu ist auch die Ballig-
keit der Kontaktwalze 12 einstellbar ausgestaltet.
[0064] Ein Temperaturverlauf des Metallbands 4 in
Querrichtung und Langsrichtung des Metallbands 4 wird
eingestellt. Beim Aufwickeln betragt die Temperatur des
Metallbands 4 weniger als 100 °C, insbesondere weniger
als 70 °C, insbesondere weniger als 50 °C oder weniger
als 40 °C. Die maximale Temperaturdifferenz des Me-
tallbands kann an verschiedenen Positionen in Querrich-
tung und Langsrichtung insbesondere weniger als 10 °C
oder weniger als 5 °C betragen.

[0065] Die Temperatur des Metallbands 4 wird ber
Pyrometer 22, 24 vor und nach dem Kontakt zu der Wal-
zenanordnung 11 gemessen. Ein (geschlossener) Re-
gelkreis zur Temperierung der Walzen 10, 12 kann vor-
gesehen sein.

[0066] Vordem Walzgerist 8 wird tiber eine Schmier-
vorrichtung 30 ein Walzschmiermittel aufgebracht. Das
Walzschmiermittel kann als Warmetransportmittel fir
den Kontakt zu den Walzen 10,12 dienen, wobei dem
Walzschmiermittel zusatzlich noch Warmetransportmit-
tel zugegeben sind, welche kompatibel mitdem Schmier-
mittel sind, insbesondere Polyglykole.

[0067] Weiter dargestellt ist in Fig. 1 eine Bandzuge-
inrichtung umfassend zwei Rollen 26, 28, welche das
Metallband 4 den Kontaktwalzen 10, 12 zufiihren.
[0068] Fig.2 zeigt ein zweites Ausfiihrungsbeispiel ei-
ner Vorrichtung 2, wobei sich einander entsprechende
Elemente mit den gleichen Bezugszeichen wie in Fig. 1
gezeigt sind. Das Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung
2 in Fig. 2 entspricht hierbei im Wesentlichen dem Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 1, wobei jedoch die Position
der Wickelrolle 14 festgelegt ist und die Kontaktwalze 12
und die Walzenanordnung 11 beweglich sind. Kontakt-
walze 12 und Metallband 4 stehen hier ebenfalls am Auf-
wickelpunkt 18 miteinander in Kontakt, wobei Uber die
relative Anordnung von Walzenanordnung 11 und Wi-
ckelrolle 14 ein Kontaktdruckverlauf des Metallbands 4
beim Aufwickeln eingestellt wird. Eine durch den Pfeil 20
symbolisierte Linearfihrung der Kontaktwalze 12 und
der Walzenanordnung 11 ist vorgesehen, wobei das Auf-
wickeln so durchgefiihrt werden kann, dass der mit dem
Aufwickeln wachsende Radius des Wickelkdrpers 16
durch ein Bewegen der Kontaktwalze 12 und der Wal-
zenanordnung 11 ausgeglichen wird.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Aufwickeln eines Metallbands (4),

- bei dem ein Metallband (4) bereitgestellt wird,
- bei dem das Metallband (4) Uiber Kontakt zu
mindestens einer Kontaktwalze (12) einer Wi-
ckelrolle (14) zugefiihrt wird und

- bei dem das Metallband (4) auf der Wickelrolle

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(14) aufgewickelt wird,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Temperatur des Metallbands (4), mit
welcher das Metallband (4) auf der Wickelrolle
(14) aufgewickelt wird, zumindest teilweise Giber
eine Temperierung der mindestens einen Kon-
taktwalze (12) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Metallband Uber eine Walzenanordnung
(11) der Wickelrolle (14) zugefiihrt wird, wobei die
Walzenanordnung (11) die mindestens eine Kon-
taktwalze (12) umfasst und wobei das Metallband
(4) insbesondere in einem S-férmigen Verlauf durch
die Walzenanordnung (11) gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass uber die Walzenanordnung (11) eine Zugtren-
nung zwischen einem Walzgerist und der Wickel-
rolle (14) fir das Metallband (4) bewirkt wird.

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

dass Uber die relative Anordnung der mindestens
einen Kontaktwalze (12) und der Wickelrolle (14) ein
Kontaktdruckverlauf des Metallbands (4) beim Auf-
wickeln eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Temperatur des Metallbands (4) beim Kon-
takt zur mindestens einen Kontaktwalze (12) zumin-
dest teilweise Uber flissige und/oder gasférmige
Warmetransportmedien eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Temperaturverlauf des Metallbands (4) in
Querrichtung des Metallbands (4) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Temperaturverlauf des Metallbands (4) in
Langsrichtung des Metallbands (4) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Temperatur des Metallbands (4) vor, wah-
rend und/oder nach dem Kontakt zur mindestens ei-
nen Kontaktwalze (12) gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Metallband (4) als mehrfache Lage, insbe-
sondere als doppelte Lage bereitgestellt wird.
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Vorrichtung (2) zum Aufwickeln eines Metallbands
(4), insbesondere zur Durchfiihrung eines Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

- mit mindestens einer Kontaktwalze (10, 12)
und

- mit mindestens einer Wickelrolle (14) zum Auf-
wickeln des Metallbands (4),

- wobei die mindestens eine Kontaktwalze (12)
dafir eingerichtet ist, dass das Metallband (4)
Uber Kontakt zur mindestens einen Kontaktwal-
ze (12) der Wickelrolle (14) zugefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die mindestens eine Kontaktwalze (12)
Temperierungsmittel zur Einstellung der Tem-
peratur des Metallbands (4) aufweist, mit wel-
cher das Metallband (4) auf der Wickelrolle (14)
aufgewickelt wird.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Walzenanordnung (11) vorgesehen ist,
welche dafiir eingerichtet ist, dass ein Metallband
(4) beidseitig kontaktiert und der Wickelrolle (14) zu-
gefuhrt wird, wobei die Walzenanordnung (11) die
mindestens eine Kontaktwalze (12) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittelzum Einstellen des Kontaktdruckverlaufs
eines Metallbands (4) beim Aufwickeln auf der Wi-
ckelrolle (14) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel zur Einstellung der Balligkeit der mindes-
tens einen Kontaktwalze (12) vorgesehen sind.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Kontaktwalze (12) in axi-
aler Richtung mindestens zwei Temperierzonen auf-
weist, welche dafiir eingerichtet sind, einen Tempe-
raturverlauf eines zur mindestens einen Kontaktwal-
ze (12) in Kontakt stehenden Metallbands (4) in
Querrichtung des Metallbands (4) einzustellen.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Kontaktwalze (12) eine
Beschichtung insbesondere zur Warmeleitung
und/oder Dampfung aufweist.

Verwendung einer Kontaktwalze (12), welche Tem-
perierungsmittel zur Einstellung der Temperatur ei-
nes Metallbands (4) aufweist, welches in Kontakt zur
Kontaktwalze (12) steht, in einer Vorrichtung (2) zum
Aufwickeln eines Metallbands (4).
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