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(54) HASPELSYSTEM FUR EINE GIESS-WALZ-VERBUNDANLAGE UND VERFAHREN ZUM
BETRIEB DES HASPELSYSTEMS

(57)  Die Erfindung betrifft ein Haspelsystem (45) fur
eine GielR-Walz-Verbundanlage (10) und ein Verfahren
zum Betrieb des Haspelsystems (45) wobei das Haspel-
system (45) wenigstens einen erster Dorn (90), eine erste
Coileinrichtung (95), eine erste Bandzufiihrung (100), ei-
ne zweite Bandzufiihrung (105), einen Bandspeicher
(110) und eine Antriebseinrichtung (115) aufweist, wobei
die Antriebseinrichtung (115) eine Komponententrager
(150) und einen Antriebsmotor (145) aufweist, der mit
der Komponententrager (150) verbunden ist, wobei die
erste Coileinrichtung (95) und die zweite Bandzufiihrung
(105) an dem Komponententrager (150) befestigt sind
und der Antriebsmotor (145) ausgebildet ist, den Kom-
ponententrager (150), die erste Coileinrichtung (95) und
die zweite Bandzufiihrung (105) um die Wickelachse
(140) zu rotieren, wobei der Bandspeicher (110) radial
aullenseitig des Komponententragers (150) und der ers-
te Coileinrichtung (95) angeordnetist, wobei Giber die ers-
te Bandzufiihrung (100) das Fertigwalzband (80) entlang
zugeflhrt wird, wobei der Bandspeicher (110) ausgebil-
det ist, das uber die erste Bandzufiihrung (100) zuge-
fuhrte Fertigwalzband (80) zu einem Zwischenring (305)
zu wickeln, wobei die zweite Bandzufiihrung (105) aus-
gebildet ist, das zum Zwischenring (305) gewickelte Fer-
tigwalzband (80) radial innenseitig des Zwischenrings
(305) abzuwickeln und der erste Coileinrichtung (95) zu-
zufiihren, wobei die erste Coileinrichtung (95) das Fer-
tigwalzband (80) auf dem ersten Dorn (90) zu einem Caoll
(85) aufzuhaspeln.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Haspelsystem gemaf
Patentanspruch 1 und ein Verfahren zum Betrieb des
Haspelsystems gemal Patentanspruch 10.

[0002] AusderEP 1039 978 B1 ist eine Karussellhas-
pel mit zwei Haspeldornen zum Aufwickeln von bandfer-
tigem Gut insbesondere einem Stahlband, bekannt.
[0003] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes
Haspelsystem fir eine Giel3-Walz-Verbundanlage zum
Haspeln eines dinnwandigen Bleches und ein verbes-
sertes Verfahren zum Betrieb des Haspelsystems bereit-
zustellen.

[0004] Diese Aufgabe wird mittels eines Haspelsys-
tems geman Patentanspruch 1 und mittels eines Verfah-
rens zum Betrieb des Haspelsystems gemaf Patentan-
spruch 10 geldst. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0005] Ein verbessertes Haspelsystem flr eine Giel3-
Walz-Verbundanlage zum Haspeln eines diinnwandigen
Blechs kann dadurch bereitgestellt werden, dass das
Haspelsystem wenigstens einen ersten Dorn, eine erste
Coileinrichtung, eine erste Bandzufiihrung, eine zweite
Bandzuflihrung, einen Bandspeicher und eine Antriebs-
einrichtung aufweist. Der erste Dorn erstreckt sich ent-
lang einer Wickelachse. Die Antriebseinrichtung weist ei-
nen Komponententrager und einen Antriebsmotor auf,
dermitdem Komponententrager verbunden ist. Die erste
Coileinrichtung und die zweite Bandzufiihrung sind an
dem Komponententrager befestigt und der Antriebsmo-
tor ist ausgebildet, den Komponententrager, die erste
Coileinrichtung und die zweite Bandzufihrung um die
erste Wickelachse zu rotieren. Der Bandspeicher ist ra-
dial auRenseitigdes Komponententragers und der ersten
Coileinrichtung angeordnet. Die erste Bandzufiihrung ist
radial auBenseitig zu dem Bandspeicher angeordnet.
Uber die erste Bandzufilhrung ist das Fertigwalzband
entlang einer Forderrichtung des Fertigwalzbands in das
Haspelsystem zufiihrbar. Die erste Bandzufiihrung ist
ausgebildet, das fertige Fertigwalzband zu dem Band-
speicher zu transportieren. Der Bandspeicher ist ausge-
bildet, das uber die erste Bandzufiihrung zugefiihrte Fer-
tigwalzband zu einem Zwischenring zu wickeln. Die zwei-
te Bandzufiihrung ist ausgebildet, das zum Zwischenring
gewickelte Fertigwalzband radial innenseitig des Zwi-
schenrings abzuwickeln und der ersten Coileinrichtung
zuzufuhren. Die erste Coileinrichtung ist ausgebildet, das
Fertigwalzband auf dem ersten Dorn zu einem Coil auf-
zuhaspeln.

[0006] Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass eine
Haspelgeschwindigkeit , mitder die erste Coileinrichtung
das Fertigwalzband zu dem Coil aufhaspelt, unabhéangig
von einer ersten Bandgeschwindigkeit des Fertigwalz-
bands mit der das Fertigwalzband in der ersten Bandzu-
fuhrung transportiert wird, ist. Dies hat weiter den Vorteil,
dass das Fertigwalzband besonders dinnwandig aus-
gebildet sein kann und mit einer hohen ersten Bandge-
schwindigkeit aus der FertigwalzstraRe transportiert wer-
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den kann. Durch das Haspelsystem kann auch ein
schnelllaufendes Fertigwalzband aufgehaspelt werden,
sodass die GieR-Walz-Verbundanlage einen besonders
hohen Durchsatz aufweist.

[0007] In einer weiteren Ausfihrungsform weist der
erste Bandspeicher wenigstens eine erste Rollenanord-
nung mit mehreren in Umfangsrichtung um die Wi-
ckelachse versetzt angeordnete Stitzrollen auf. Die
Stutzrollen sind auf einer ersten Kreisbahn um die Wi-
ckelachse angeordnet. Die Stutzrollen rollen an dem Fer-
tigwalzband ab. Der Bandspeicher ist ausgebildet, das
Fertigwalzband bei Fiihrung entlang der Stutzrollen auf
einer zweiten Kreisbahn um die Wickelachse zu dem
Zwischenring zu wickeln. Diese Ausgestaltung hat den
Vorteil, dass eine hohe Umfangsgeschwindigkeit des
Zwischenrings, der mit der Bandgeschwindigkeit des zu-
gefiihrten Fertigwalzbands um die Wickelachse rotieren
kann, sichergestellt ist. Ferner wird ein Blockieren des
Zwischenrings an dem Bandspeicher verhindert.

[0008] In einer weiteren Ausfihrungsform weist der
Bandspeicher eine Tragereinheit mit wenigstens einem
ersten Trager, einem Tragergelenk und einem zweiten
Trager auf. Das Tragergelenk verbindet den ersten Tra-
ger mit dem zweiten Trager. Der zweite Trager ist ge-
genuber dem ersten Trager zwischen einer ersten Posi-
tion und einer zweiten Position verschwenkbar. An dem
ersten Trageristeine erste Teilanordnung der ersten Rol-
lenanordnung und an dem zweiten Trager ist eine zweite
Teilanordnung der ersten Rollenanordnung angeordnet.
In der ersten Position begrenzen der erste Trager und
der zweite Trager auBenseitig einen Ringspalt, in dem
der Zwischenring anordenbar ist. In der zweiten Position
ist der zweite Trager von dem ersten Trager wegge-
schwenkt. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass das
Haspelsystem besonders leicht eingespult werden kann.
[0009] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform sind derers-
te Trager und/oder der zweite Trager teilringférmig aus-
gebildet. Der erste Trager und/oder der zweite Trager
sind in der ersten Position auf einer gemeinsamen dritten
Kreisbahn angeordnet. Zusatzlich oder alternativ
schliel3t der erste Trager einen Winkel von etwa ein-
schliefllich 160° bis einschliellich 180° ein. Zusatzlich
oder alternativ schlieRt der zweite Trager einen zweiten
Winkel von etwa einschlieBlich 160° bis einschlieflich
180° ein. Durch die UmschlieRung des Ringspalts um-
fangsseitigdurch den zweiteiligen Trager kann eine hohe
Bandgeschwindigkeit des dinnwandigen Fertigwalz-
bands abgestiitzt werden. Insbesondere kann das Fer-
tigwalzband aufgrund einer auf das Fertigwalzband wir-
kenden Zentrifugalkraft durch den Bandspeicher gehal-
ten werden. Innenseitig sind keine weiteren Rollen oder
Halteelemente notwendig, um das Fertigwalzband in
dem Ringspalt zu halten. Dadurch ist der Bandspeicher
besonders einfach und kostenglinstig aufgebaut.
[0010] In einer weiteren Ausfihrungsform weist der
Bandspeicher eine Tragereinheit mit wenigstens einem
ersten Trager und einer Stelleinrichtung auf, wobei die
Stelleinrichtung die Stitzrolle mit dem ersten Trager ver-
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bindet. Die Stelleinrichtung ist ausgebildet, die Stiitzrolle
zwischen einer ersten Radialposition und einer radial au-
Ren zur ersten Radialposition angeordneten zweiten Ra-
dialposition zu bewegen. Dies stellt sicher, dass der Zwi-
schenring mehrlagig ausgebildet sein kann, wobei vor-
zugsweise bei jeder Lage, die auf dem Zwischenring von
auflen her aufgewickelt wird, die Stelleinrichtung die
Stitzrolle radial nach aufen verfahrt, um hinreichend
Bauraum fiir den dicker werdenden Zwischenring zur
Verfligung zu stellen.

[0011] In einer weiteren Ausflihrungsform weist das
Haspelsystem wenigstens eine zweite Trenneinrichtung,
insbesondere eine Schere, auf. Die Trenneinrichtung ist
radial zwischen der ersten Coileinrichtung und der zwei-
ten Bandzufiihrung angeordnet. Die zweite Trenneinrich-
tung ist am Komponententrager befestigt. Die zweite
Trenneinrichtung istausgebildet, das Fertigwalzband ab-
zutrennen. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass
das Fertigwalzband kurz vor dem Aufcoilen abgetrennt
wird, wenn das Coil voll ist.

[0012] In einer weiteren Ausflihrungsform weist der
Bandspeicher eine erste Eingangsrolle auf, wobei an der
ersten Eingangsrolle das Fertigwalzband von der ersten
Bandzuflihrung in dem Bandspeicher einfuihrbar ist. Die
erste Eingangsrolle ist ausgebildet, das Fertigwalzband
in seiner Forderrichtung umzulenken. Die erste Ein-
gangsrolle weist eine erste Magneteinrichtung auf, die
ausgebildet ist, das Fertigwalzband an der ersten Ein-
gangsrolle durch einen ersten Magnetschluss zu halten.
Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass eine ringfor-
mige Ausgestaltung des Zwischenrings in dem Band-
speicher sichergestellt ist. Ferner wird ein ungewolltes
Abheben des Fertigwalzbands eingangsseitig des Band-
speichers durch den ersten Magnetschluss vermieden.
Alternativ ware auch maglich, die erste Magneteinrich-
tung beabstandet zu der ersten Eingangsrolle, beispiels-
weise zwischen der ersten Eingangsrolle und der zweiten
Rolle, anzuordnen. Dabei kann beispielsweise die erste
Magnetanordnung an und/oder in eine Fiihrung der ers-
ten Bandzufiihrung integriert sein.

[0013] In einer weiteren Ausfiihrungsform weist die
zweite Bandzufiihrung eine zweite Eingangsrolle auf,
wobei die zweite Eingangsrolle eingangsseitig bezogen
auf die Forderrichtung des Fertigwalzbands an der zwei-
ten Bandfiihrung angeordnet ist. Die zweite Eingangs-
rolle ist ausgebildet, das Fertigwalzband in seiner For-
derrichtung von dem Bandspeicher in Richtung der ers-
ten Coileinrichtung umzulenken. Die zweite Eingangs-
rolle weist eine zweite Magneteinrichtung auf, wobei die
zweite Magneteinrichtung ausgebildet ist, das Fertig-
walzband an der zweiten Eingangsrolle durch einen
zweiten Magnetschluss zu halten. Diese Ausgestaltung
hat den Vorteil, dass das Fertigwalzband in einem be-
sonders grof3en Winkel an der zweiten Eingangsrolle um-
gelenkt werden kann.

[0014] In einer weiteren Ausfiihrungsform kann die
erste Bandzufiihrung zwischen einer Anfahrposition und
einer Forderposition um eine zweite Schwenkachse ver-
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schwenkt werden. Die zweite Schwenkachse ist parallel
zur Mittelachse ausgerichtet. Die erste Bandzufiihrung
ist ausgebildet, das Fertigwalzband entlang einer Gera-
den zu férdern. Die zweite Bandzufiihrung ist ausgebil-
det, das Fertigwalzband entlang einer zweiten Geraden
in Richtung der ersten Coileinrichtung radial nach innen
zu flihren. In der Anfahrposition sind die erste Bandzu-
fuhrung und die zweite Bandzufiihrung fluchtend zuein-
ander ausgerichtet, so dass die erste Gerade und die
zweite Gerade Uberlappend angeordnet sind. In der For-
derposition ist die erste Bandzufiihrung gegeniiber der
Anfahrposition derart verschwenkt, dass die erste Gera-
de tangential zur Wickelachse ausgerichtet ist. Diese
Ausgestaltung hat den Vorteil, dass besonders einfach
zwischen einem dicken Fertigwalzband und einem diin-
nen Fertigwalzband umgeschaltet werden kann und das
diinne Fertigwalzband besonders einfach in die erste
Coileinrichtung eingespult werden kann.

[0015] Es wurde erkannt, dass ein verbessertes Ver-
fahren, vorzugsweise zum Betrieb eines oben beschrie-
benen Haspelsystems, dadurch bereitgestellt werden
kann, dass ein Fertigwalzband uber eine erste Bandzu-
fuhrung des Haspelsystems in das Haspelsystem zuge-
fuhrt wird, wobei die erste Bandzufiihrung das Fertig-
walzband zu einem Bandspeicher des Haspelsystems
transportiert, wobei der Bandspeicher das Fertigwalz-
band zu einem Zwischenring aufwickelt, der sich um eine
Wickelachse erstreckt, wobei eine zweite Bandzufiih-
rung das Fertigwalzband von dem Zwischenring auf einer
der ersten Bandzufiihrung in radialer Richtung gegenu-
berliegenden Seite abwickelt und in Richtung einer ers-
ten Coileinrichtung des Haspelsystems flihrt, wobei die
erste Coileinrichtung das Fertigwalzband zu einem Coil
aufhaspelt.

[0016] Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass eine
Wickelgeschwindigkeit, mit der das Fertigwalzband auf
den ersten Dorn aufgewickelt wird, durch den Bandspei-
cherim Wesentlichen unabhangig davon ist, mit welcher
ersten Bandgeschwindigkeit das Fertigwalzband in das
Haspelsystem eingefahren wird. Dadurch kann auch das
fertig gewickelte Coil aus dem Haspelsystem entnom-
men werden und das Fertigwalzband kann weiterhin in
den Bandspeicher eingespeichert werden ohne dass
hierfiir die Produktion oder die Lieferung des Fertigwalz-
bands aus der GieRR-Walz-Verbundanlage zu unterbre-
chen ist.

[0017] Ineiner weiteren Ausfiihrungsform wird von der
ersten Bandzufiihrung das Fertigwalzband von radial au-
Ren zu dem Zwischenring gefihrt und der Bandspeicher
wickelt von radial auf3en, bezogen auf die Wickelachse,
das Fertigwalzband auf den Zwischenring. Diese Aus-
gestaltung hat den Vorteil, dass in radialer Richtung der
Zwischenring zwischen der ersten Bandzufiihrung und
der zweiten Bandzufiihrung angeordnet werden kann
und dadurch der benétigte Bauraum flir den Bandspei-
cher besonders gering ist.

[0018] In einer weiteren Ausfiihrungsform werden die
erste Coileinrichtung und die erste Bandzufiihrung beim
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Haspeln des Fertigwalzbands am ersten Dorn um die
Wickelachse rotiert. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil,
dass das Haspelsystem auch mit hohen Massen ausge-
bildet sein kann und der Haspelvorgang nicht unterbro-
chen werden muss, wahrend der Komponententrager
vom Antriebsmotor zusammen mitder ersten Coileinrich-
tung der zweiten Bandzufiihrung auf eine erste Umfangs-
geschwindigkeit des Zwischenrings beschleunigt wird.
[0019] In einerweiteren Ausflihrungsform wird das fer-
tig gehaspelte Coil von dem ersten Dorn abgenommen
wahrend zeitgleich das Fertigwalzband zu dem Zwi-
schenring aufgewickelt wird. Diese Ausgestaltung hat
den Vorteil, dass ein unterbrechungsfreier Betrieb der
Gie3-Walz-Verbundanlage mit dem Haspelsystem si-
chergestellt ist.

[0020] In einer weiteren Ausflihrungsform rotiert das
zum Zwischenring aufgewickelte Fertigwalzband um die
Wickelachse in dem Bandspeicher mit einer ersten Um-
fangsgeschwindigkeit. Eine zweite Umfangsgeschwin-
digkeit des Komponententragers der ersten Coileinrich-
tung und der zweiten Bandfiihrung um die Wickelachse
ist dabei unterschiedlich zur ersten Umfangsgeschwin-
digkeit, um das Fertigwalzband aufzuhaspeln. Insbeson-
dere ist hier von Vorteil, wenn die erste Umfangsge-
schwindigkeit in eine entgegengesetzte Richtung zu der
zweiten Umfangsgeschwindigkeit verlauft, wodurch mit
einer besonders hohen Bandgeschwindigkeit das Fertig-
walzband aufgehaspelt werden kann und gleichzeitig der
Zwischenring verkleinert werden kann, sodass hinrei-
chend Speicherkapazitat vorhanden ist, wenn der Zwi-
schenring durch das Fertigwalzband wieder anwachst,
wahrend das fertig gewalzte Coil zu entnehmen ist.
[0021] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform wird die ers-
te Bandzufiihrung in die Anfahrposition geschwenkt, wo-
bei die zweite Bandzufiihrung und die erste Bandzufiih-
rung derart fluchtend zueinander ausgerichtet werden,
dass die erste Gerade und die zweite Gerade Uberlap-
pend angeordnet sind. In der Anfahrposition wird das
Fertigwalzband Uber die erste Bandzufiihrung und die
zweite Bandzufiihrung zu der ersten Coileinrichtung ge-
fuhrtund ein Beginn des Coils gewickelt. Die erste Band-
zuftihrung wird in die Férderposition geschwenkt und der
Antriebsmotor aktiviert, sodass die zweite Bandzufih-
rung und die erste Bandzuflihrung und die erste Coilein-
richtung um die Wickelachse rotieren. Diese Ausgestal-
tung hat den Vorteil, dass zu Beginn des diinnwandigen
Fertigwalzbands das Fertigwalzband besonders einfach
in die erste Coileinrichtung eingefahren werden kann.
[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Fi-
guren naher erldutert. Dabei zeigen:

FIG 1 eine schematische Darstellung einer Giel3-
Walz-Verbundanlage zur Herstellung eines dinn-
wandigen Stahlbands;

FIG 2 einen Ausschnitt einer perspektivischen Dar-
stellung des in FIG 1 gezeigten Haspelsystems ge-
maf einer ersten Ausfiihrungsform;
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FIG 3A einen Ausschnitt auf eine Seitenansicht ist
auf das in den Figuren 1 und 2 gezeigte Haspelsys-
tem;

FIG 3B eine perspektivische Darstellung des in den
Figuren 1 und 2 gezeigten Haspelsystems;

FIG 4 eine perspektivische Darstellung des in den
Figuren 1 bis 3 gezeigten Haspelsystems wahrend
eines Betriebs der Giel3-Walz-Verbundanlage;

FIG 5 ein Ablaufdiagramm eines Vorbereitungsver-
fahrens zum Betrieb der in den Figuren 1 bis 4 ge-
zeigten Giel3-Walz-Verbundanlage;

FIG 6 eine Seitenansichtaufdas Haspelsystem wah-
rend eines zweiten Vorbereitungsschritts;

FIG 7 eine Seitenansicht auf einen Ausschnitt des
in Figuren 1 bis 4 gezeigten Haspelsystems wahrend
eines dritten Vorbereitungsschritts;

FIG 8 einen Ausschnitt einer Seitenansicht auf das
in den Figuren 1 bis 7 gezeigte Haspelsystem wah-
rend eines sechsten Vorbereitungsschritts;

FIG 9 ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zum
Aufhaspeln des diinnwandigen Fertigwalzbands;

FIG 10A eine Seitenansicht auf das Haspelsystem
wahrend eines ersten Verfahrensschritts;

FIG 10B ein erstes Diagramm einer maximalen zwei-
ten Bandgeschwindigkeit aufgetragen tber der Zeit;

FIG 10C ein zweites Diagramm einer zweiten Band-
geschwindigkeit des aufzucoilenden Fertigwalz-
bands aufgetragen Uber der Zeit;

FIG 11 eine perspektivische Darstellung des in FIG
10A gezeigten Ausschnitts des Haspelsystems wah-
rend des ersten Verfahrensschritts;

FIG 12 einen Ausschnitt einer perspektivischen Dar-
stellung des in Figuren 1 bis 4 gezeigten Haspelsys-
tems wahrend eines dritten Verfahrensschritts;

FIG 13einen Ausschnitt einer perspektivischen Dar-
stellung des in Figuren 1 bis 4 gezeigten Haspelsys-
tems wahrend eines flinften Verfahrensschritts;

FIG 14einen perspektivischen Ausschnitt des in den
Figuren 2 bis 4 gezeigten Haspelsystems am Ende
eines sechsten Verfahrensschritts;

FIG 15eine perspektivische Darstellung des Haspel-
systems am Ende eines achten Verfahrensschritts;
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FIG 16eine perspektivische Darstellung des Haspel-
systems wahrend eines neunten Verfahrensschritts;

FIG 17eine perspektivische Darstellung des Haspel-
systems am Ende des neunten Verfahrensschritts;

FIG 18 ein Ablaufdiagramm eines Wechselverfah-
rens zum Wechsel von dem diinnen Fertigwalzband
mit einer zweiten Dicke auf das Fertigwalzband mit
einer ersten Dicke ;

FIG 19 einen Ausschnitt einer perspektivischen Dar-
stellung eines Haspelsystems gemafl einer zweiten
Ausfiihrungsform;

FIG 1 zeigt eine schematische Darstellung einer
GieRR-Walz-Verbundanlage 10 zur Herstellung eines
dinnwandigen Fertigwalzbands 80, insbesondere
eines Stahlbands 245.

[0023] Die GieR-Walz-Verbundanlage 10 weist eine
Stranggiefmaschine 15, beispielsweise eine Vorwalz-
strale 20, vorzugsweise eine Zwischenheizung 25, vor-
zugsweise einen Entzunderer 30, eine Fertigwalzstralle
35, eine KihlistralRe 40, eine erste Trenneinrichtung 41
und ein Haspelsystem 45 auf.

[0024] Die StranggieRmaschine 15 ist beispielhaft als
Bogenstranggiefmaschine ausgebildet. Auch eine an-
dere Ausgestaltung der Stranggiefmaschine 15 ware
denkbar. Die StranggieRmaschine 15 weist beispielswei-
se eine Pfanne 50, einen Verteiler 55 und eine Kokille
60 auf. Im Betrieb der Gie3-Walz-Verbundanlage 10 wird
der Verteiler 55 mittels der Pfanne 50 mit einer metalli-
schen Schmelze 65 befillt. Die metallische Schmelze
kann beispielsweise mittels eines Konverters, beispiels-
weise in einem Linz-Donawitz-Verfahren, hergestellt
werden. Die metallische Schmelze 65 kann beispielswei-
se Stahl aufweisen. Vom Verteiler 55 stromt die metalli-
sche Schmelze 65 in die Kokille 55. In der Kokille 55 wird
die metallische Schmelze 65 zu einem Dinnbram-
menstrang 70 vergossen. Der teilerstarrte Dinnbram-
menstrang 70 wird aus der Kokille 60 gezogen und durch
die Ausgestaltung der StranggieRmaschine 15 als Bo-
genstranggiemaschine bogenférmig in eine Horizonta-
le umgelenkt, dabei gestlitzt und erstarrt. Der Diinnbram-
menstrang 70 wird in Forderrichtung von der Kokille 60
weggefordert.

[0025] Vom besonderen Vorteil ist, wenn die Strang-
gieBmaschine 15 den Diinnbrammenstrang 70 im End-
losstrang gieRt. In einer Férderrichtung des Diinnbram-
menstrangs 70 ist die Vorwalzstrale 20 der
StranggieRmaschine 15 nachgeordnet. Die Vorwalzstra-
Re 20 walzt den in die VorwalzstralRe 20 zugefiihrten
heien Dinnbrammenstrang 70 zu einem Vorwalzband
75. Das Vorwalzband 75 wird der Zwischenheizung 25
zugeflhrt. Die Zwischenheizung 25 kann beispielsweise
als Induktionsofen ausgebildet sein. Die Zwischenhei-
zung 25 erwarmt das Vorwalzband 70 bevor es in den
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der Zwischenheizung 20 nachgeschalteten Entzunderer
30 gefiihrtwird. Im Entzunderer 30 wird das Vorwalzband
75 entzundert, bevor es in die dem Entzunderer 30 nach-
geordnete FertigwalzstralRe 35 gefordert wird. Die Fer-
tigwalzstraRe 35 walzt mittels vorzugsweise mehrerer
Fertigwalzgeruste das Vorwalzband 75 zu einem Fertig-
walzband 80. Das Fertigwalzband 80 wird nach Durch-
laufen der FertigwalzstraBe 35 in die KiihlstraRe 40 ge-
fordert, in der das Fertigwalzband 80 zwangsgekuhlt
wird.

[0026] Nach Durchlaufen der Kihlistral’e 40 wird das
Fertigwalzband 80 nach Durchlaufen der deaktivierten
ersten Trenneinrichtung 41, die beispielsweise als Trom-
melschere oder als Pendelschere ausgebildet sein kann,
zu dessen Haspelsystem 45 transportiert. In dem Has-
pelsystem 45 wird das Fertigwalzband 80 zu einem Coil
85 aufgehaspelt. Auf das Haspelsystem 45 und ein Ver-
fahren zum Betrieb des Haspelsystems 45 wird in den
nachfolgenden Figuren eingegangen. In der Ausfiih-
rungsform ist beispielhaft das Fertigwalzband 80 als
Stahlband 245 ausgebildet. Selbstverstandlich ware es
auch moglich mit dem Haspelsystem 45 ein Nicht-Eisen-
Fertigwalzband 80 aufzuhaspeln

[0027] FIG 2 zeigt einen Ausschnitt einer perspektivi-
schen Darstellungdes in FIG 1 gezeigten Haspelsystems
45 gemal einer ersten Ausfiihrungsform.

[0028] Das Haspelsystem 45 weist wenigstens einen
ersten Dorn 90, eine erste Coileinrichtung 95, eine erste
Bandflihrung 100, eine zweite Bandfiihrung 105, einen
Bandspeicher 110, eine Antriebseinrichtung 115, eine
zweite Trenneinrichtung 116, vorzugsweise eine Pinch-
rollenanordnung 117, wenigstens einen zweiten Dorn
120, eine zweite Coileinrichtung 125, eine Ausfiihrein-
richtung 130 und einen Rollengang 135 auf. Der erste
Dorn 90 erstreckt sich entlang einer Wickelachse 140.
Der erste Dorn 90 ist vorzugsweise drehbar um die Wi-
ckelachse 140 angeordnet und kann angetrieben sein.

[0029] Die Antriebseinrichtung 115 weist einen An-
triebsmotor 145 und einen Komponententrager 150 auf.
Der Komponententrager 150 ist drehfest mit dem An-
triebsmotor 145 angeordnet. Der Komponententrager
150 -ist drehbar um die Wickelachse 140 gelagert. Der
Antriebsmotor 145 ist ausgebildet, in aktiviertem Zustand
den Komponententrager 140 anzutreiben, sodass der
Komponententrager 150 um die Wickelachse 140 rotiert.
[0030] Der Komponententrager 150 ist beispielhaft
scheibenférmig ausgebildet. Der Komponententrager
150 ist drehfest mit dem Antriebsmotor 145 verbunden.
Der Antriebsmotor 145 ist ausgebildet, den Komponen-
tentrager 150 bei Aktivierung des Antriebsmotors um die
Wickelachse 140 zu drehen. Bezogen auf die Wickelach-
se 140 erstreckt sich der Komponententrager 150, der
im Wesentlichen scheibenférmig ausgebildet ist, in einer
Drehebene senkrecht zu der Wickelachse 140. Auf einer
dem Antriebsmotor 145 abgewandten Axialseite bezo-
gen auf die Wickelachse 140 sind die erste Coileinrich-
tung 95, die zweite Bandzufiihrung 105, die Pinchrollen-
anordnung 117 und die zweite Trenneinrichtung 116 an
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dem Komponententrager 150 befestigt. Der erste Dorn
90 kann dabei den Komponententrager 150 durchgrei-
fen. Dabei ist der erste Dorn 90 nicht drehfest mit dem
Komponententrdger 150 verbunden, sodass der erste
Dorn 90 mit einer unterschiedlichen Drehzahl zu dem
Komponententrager 150 sich um die Wickelachse 140
drehen kann.

[0031] Radial auRBenseitig zudem Komponententrager
150 ist der Bandspeicher 110 angeordnet. Dabei knnen
der Bandspeicher 110 und der Komponententrager 150
derart zueinander angeordnet sein, dass sich der Kom-
ponententrager 150 im Wesentlichen in axialer Richtung
bezogen auf die Wickelachse 140 an einer Axialseite des
Bandspeichers 110 angeordnet ist. Dabei wird der Kom-
ponententrager 150, der in einer Draufsicht eine im We-
sentlichen kreisférmige Grundform aufweist, durch den
Bandspeicher 110 umfangseitig umschlossen. Der
Bandspeicher 110 ist radial aulRenseitig zu dem Kompo-
nententrager 150 angeordnet.

[0032] Der Bandspeicher 110 weist wenigstens eine
erste Rollenanordnung 155 und eine Tragereinheit 160
auf. Die Tragereinheit 160 weist einen ersten Trager 165,
einen zweiten Trager 170 und wenigstens ein Tragerge-
lenk 175 auf. Der erste Trager 165 ist beispielhaft teil-
ringférmig ausgebildet. Der erste Trager 165 kann dabei
aus zwei parallel zueinander versetzt angeordneter Tra-
gerelementen 180, 185 ausgebildet sein, die in Axialrich-
tung bezogen auf die Wickelachse 140 versetzt zuein-
ander angeordnet sind. Das erste und zweite Tragerele-
ment 180, 185 kénnen in der Seitenansicht parallel zu
der Wickelachse 90 identisch zueinander ausgebildet
sein. Der erste Trager 165 schlief3t in der Ausfiihrungs-
form einen Winkel von vorzugsweise 80° bis 180 Grad,
insbesondere150° bis 180° ein. An einem Ende sind ein
erstes Tragerelement 180 und ein zweites Tragerele-
ment 185 des ersten Tragers 165 mit dem Tragergelenk
175 verbunden.

[0033] Der zweite Trager 170 kann im Wesentlichen
baugleich zu dem ersten Trager 165 ausgebildet sein. In
der Ausfihrungsform weist der zweite Trager 170 bei-
spielsweise ein drittes Tragerelement 190 und ein viertes
Tragerelement 195 auf, die jeweils teilringfdrmig ausge-
bildet sind. Der zweite Trager 170 schliel3t vorzugsweise
ebenso einen Winkel von 80° bis 180 Grad,
insbesondere150° bis 180° ein. Dabei ist der zweite Tra-
ger 170 an einem Ende mit dem Tragergelenk 175 ver-
bunden. Das dritte und vierte Tragerelement 190, 195
sind in Axialrichtung bezogen auf die Wickelachse 140
versetzt zueinander angeordnet. Dabei kénnen das erste
Tragerelement 180 und das dritte Tragerelement 190 in
einer gemeinsamen Drehebene bezogen auf die Wi-
ckelachse 140 sowie das zweite Tragerelement 185 und
dasvierte Tragerelement 195 in einer gemeinsamen wei-
teren Drehebene senkrecht zu der Wickelachse 140 an-
geordnet sein.

[0034] Derzweite Trager 170 ist mittels des Tragerge-
lenks 175 um eine erste Schwenkachse, die parallel zur
Wickelachse 9140 verlauft, zwischen einer ersten Posi-
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tion (in FIG 3 dargestellt) und einer zweiten Position (in
FIG 2 dargestellt) verschwenkbar. In der zweiten Position
ist der zweite Trager 170 etwas von dem ersten Trager
165 weggeschwenkt und begrenzt auf einer vom Trager-
gelenk 175 abgewandten Seite in Umfangsrichtung zwi-
schen dem ersten Trager 165 und dem zweite Trager
170 eine Offnung 205.

[0035] Die erste Rollenanordnung 155 weist eine Viel-
zahl von in Umfangsrichtung versetzt zueinander ange-
ordneten Stiitzrollen 210 auf. In der Ausfliihrungsform ist
eine erste Teilanordnung der Stitzrollen 210 am ersten
Trager 165 in axialer Richtung zwischen dem ersten Tra-
gerelement 180 und dem zweiten Tragerelement 185 an-
geordnet. Die Stitzrollen 210 der ersten Teilanordnung
sind drehbar an dem ersten Trager 165 gelagert. Eine
zweite Teilanordnung der ersten Rollenanordnung 155
der Stitzrollen 210 ist in axialer Richtung zwischen dem
dritten Tragerelement 190 und dem vierte Tragerelement
195 angeordnet. Die Stiitzrollen 210 der zweiten Teila-
nordnung sind drehbar am dem zweiten Trager 170 ge-
lagert.

[0036] Ferner weist die erste Rollenanordnung 155 ei-
ne erste Eingangsrolle 215 auf. Die erste Eingangsrolle
215 ist auf einer dem Tragergelenk 175 abgewandten
Seite in Umfangsrichtung bezogen auf die Wickelachse
140 angeordnet. Die erste Eingangsrolle 215 ist bei-
spielsweise zwischen dem ersten Tragerelement 180
und dem zweiten Tragerelement 185 drehbar gelagert
angeordnet.

[0037] Die erste Eingangsrolle 215 weist vorzugswei-
se eine erste Magneteinrichtung 220 auf. Die erste Ma-
gnetanordnung 220 kann beispielsweise eine Anord-
nung von Permanentmagneten aufweisen. Alternativ ist
auch denkbar, dass die erste Eingangsrolle 215 zumin-
dest umfangsseitig aus einem ferromagnetischen Mate-
rial hergestellt ist, das aufmagnetisiert ist. Die erste Ein-
gangsrolle 215 stellt mittels der ersten Magneteinrich-
tung 220 ein erstes magnetisches Feld bereit, das an
einer ersten Eingangsrollflache der ersten Eingangsrolle
215 aus der ersten Eingangsrolle 215 aus- und/oder ein-
tritt.

[0038] Ferner kann der Bandspeicher 110 wenigstens
eine Stelleinrichtung 225 aufweisen. Die Stelleinrichtung
225 kann wenigstens eine Stelleinheit 230 pro Stitzrolle
210 und/oder der ersten Eingangsrolle 215 aufweisen.
In der Ausfuhrungsform ist fur jede der Stltzrollen 210
und die erste Eingangsrolle 215 jeweils eine Stelleinheit
230 vorgesehen. Die Stelleinheit 230 ist ausgebildet, die
jeweils zugeordnete Stitzrolle 210 oder erste Eingangs-
rolle 215 mit dem ersten Trager 165 oder dem zweiten
Trager 170 mechanisch zu verbinden. Dabei ist die Stel-
leinheit 230 ferner ausgebildet, eine radiale Position zwi-
schen einer ersten Radialposition und einer zur ersten
Radialposition unterschiedlichen zweiten Radialposition
der jeweils zugeordneten Stiitzrollen 210 oder der ersten
Eingangsrolle 215 in radialer Richtung festzulegen und
zu bewegen sowie eine Verdrehbarkeit der Stutzrollen
210 bzw. der ersten Eingangsrolle 215 sicherzustellen.
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Dazu kann beispielsweise die Stelleinheit 230 einen mit
einer Gewindestange verbundenen Elektromotor auf-
weisen, der die jeweils zugeordnete erste Eingangsrolle
215 und/oder Stutzrolle 210 zwischen der ersten Radi-
alposition und der zweiten Radialposition verfahrt. Beim
Verfahren der Stitzrolle 210 und/oder der ersten Ein-
gangsrolle 215 zwischen der ersten Radialposition der
zweiten Radialposition kann die Radialposition des je-
weiligen Tragers 165, 170 aufrechterhalten werden.
[0039] FIG 3A zeigt einen Ausschnitt auf eine Seiten-
ansicht auf das in den Figuren 1 und 2 gezeigte Haspel-
system 45. FIG 3B zeigt eine perspektivische Darstellung
desin den Figuren 1 und 2 gezeigten Haspelsystems 45.
[0040] In FIG 3A befindet sich der zweite Trager 170
in der ersten Position. Dadurch bildet der erste Trager
165 beispielhaft zusammen mit dem zweiten Trager 170
einen geschlossenen Ring aus, der umfangsseitig voll-
stédndig den Komponententrager 150 umgreift. Ferner ist
in FIG 3 deutlich eine bespielhafte regelmaflige Anord-
nung in Umfangsrichtung bezogen auf die Wickelachse
140 der Stelleinheiten 230 erkennbar. In FIG 3A sind die
Stelleinheiten 230 verdeckt und abschnittsweise mit
strichlierter Linie dargestellt. Die Stitzrollen 210 der ers-
ten Rollenanordnung 155 sind auf einer ersten Kreisbahn
um die Wickelachse 140 angeordnet.

[0041] Diezweite Bandzuflihrung 105 weistfernereine
zweite Eingangsrolle 235 auf. Die zweite Eingangsrolle
235 ist drehbar an dem Komponententrager 150 gela-
gert. Dabei ist die zweite Eingangsrolle 235 radial au-
Renseitig der zweiten Bandzufiihrung 105 und der ersten
Coileinrichtung 95 angeordnet. Die zweite Eingangsrolle
235 kann beispielsweise gegenuber der Stitzrolle 210
einen vergrofRerten AuBendurchmesser aufweisen. Inra-
dialer Richtung ist ferner vorzugsweise die zweite Ein-
gangsrolle 235 benachbart zu dem ersten Trager 165
oder je nach Umfangsposition benachbart zu dem zwei-
ten Trager 170 angeordnet.

[0042] Zwischen einer Rollflache 240 der Stitzrolle
210 und einer zweiten Eingangsroliflache 245 der zwei-
ten Eingangsrolle 235 wird sowohl durch die erste Rol-
lenanordnung 155 als auch die zweite Eingangsrolle 235
ein Ringspalt 250 begrenzt, der sich in Umfangsrichtung
um die Wickelachse 140 erstreckt. In axialer Richtung
wird der Ringspalt 250 durch die Tragerelemente 180,
185, 190, 195 begrenzt.

[0043] Die erste Bandzuflihrung 100 weist eine zweite
Rollenanordnung 255 auf. Die zweite Rollenanordnung
255 kann sich beidseitig eines Transportwegs 260 des
Fertigwalzbands 80 erstrecken. Die erste Bandzuflih-
rung 100 ist vorzugsweise zwischen einer Anfahrposition
(in FIG 2 dargestellt) und einer Forderposition (in Figuren
3A und B dargestellt) verschwenkbar. In der Férderpo-
sition ist beispielsweise die erste Bandzufiihrung 11 0z.
B. tangential zu dem Ringspalt 250 ausgerichtet, sodass
der Transportweg 260 des Fertigwalzbands 80 tangential
in den Ringspalt 250 hineinlauft. Alternativ dazu kann der
Transportweg 260 auch einen kleinen Winkel (kleiner
einschlief3lich 20°) zu einer Tangente an den Ringspalt
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250 einnehmen.

[0044] Die zweite Bandzufiihrung 105 weist eine dritte
Rollenanordnung 265 auf. Alternativ oder zusatzlich zur
dritten Rollenanordnung 265 kénnten auch Leitbleche
vorgesehen sein. Die dritte Rollenanordnung 265 ist ra-
dial innenseitig zu der zweiten Eingangsrolle 235 ange-
ordnet. Der Transportweg 260 ist in der dritten Rollena-
nordnung 265 durch die dritte Rollenanordnung 265 so
gefuihrt, so dass Rollen der zweiten Rollenanordnung
265 beidseitig des Transportwegs angeordnet sind.
[0045] Die zweite Eingangsrolle 235 ist eingangsseitig
bezogen auf die Forderrichtung des Fertigwalzbands 80
innerhalb der zweiten Bandzufiihrung 105 angeordnet.
Die zweite Eingangsrolle 235 kann dabei eine zweite Ma-
gneteinrichtung 236 aufweisen. Die zweite Magnetein-
richtung 236 weist eine oder mehrere Permanentmag-
nete auf. Alternativ ist auch mdéglich, dass die zweite Ein-
gangsrolle 235, zumindest an ihrer zweiten Eingangs-
rollflache einen ferromagnetischen Werkstoff aufweist,
der aufmagnetisiert ist. Die zweite Eingangsrolle 235
stellt ein zweites Magnetfeld bereit, das an einer dritten
Rollflache der zweiten Eingangsrolle 235 austritt.
[0046] Radial innenseitig zu der zweiten Bandzufiih-
rung 105 ist die zweite Trenneinrichtung 116 an dem
Komponententrager 150 befestigt. Somit ist in radialer
Richtung bezogen auf die Wickelachse 140 die zweite
Trenneinrichtung 116 zwischen der ersten Coileinrich-
tung 95 und der zweiten Bandzufiihrung 105 angeordnet.
Die zweite Trenneinrichtung 116 kann beispielsweise als
Schere, beispielsweise als Trommelschere oder als
Schlagschere ausgebildet sein, wobei der Transportweg
260 durch die zweite Trenneinrichtung 116 verlauft. Ra-
dial innenseitig zu der zweiten Trenneinrichtung 116
kann die Pinchrollenanordnung 117 mit zwei gegenuber-
liegenen Pinchrollen angeordnet sein. Die Pinchrollena-
nordnung 117 ist somit zwischen der ersten Coileinrich-
tung 95 und der zweiten Trenneinrichtung 116 angeord-
net. Alternativ kann auch die Pinchrollenanordnung 117
radial auBenseitig zu der zweiten Trenneinrichtung 116
angeordnet sein und somit der zweiten Trenneinrichtung
116 vorgeschaltet sein.

[0047] Die erste Coileinrichtung 95 weist einen Band-
eingang 270 auf. Der Bandeingang 270 ist tangential zu
einer auleren ersten Umfangsseite 275 des ersten
Dorns 90 ausgerichtet. Die erste Coileinrichtung 95 ist
umfangsseitigumden ersten Dorn 90 herum angeordnet,
wobei der erste Dorn 90 in die ersten Coileinrichtung 95
eingreift.

[0048] FIG 4 zeigt eine perspektivische Darstellung
des in den Figuren 1 bis 3 gezeigten Haspelsystems 45
wahrend eines Betriebs der Gie-Walz-Verbundanlage
10.

[0049] Die Gief-Walz-Verbundanlage 10 wird in bei-
spielsweise derartig betrieben, dass ausgangsseitig aus
der FertigwalzstraRe 35 das Fertigwalzband 80 mit einer
ersten Dicke d1 von einschlieRlich 0,4 bis einschlieRlich
25 mm, insbesondere von einschliel3lich 0,4 mm bis ein-
schlie3lich 8 mm, insbesondere von einschlief3lich 0,4
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bis einschlielBlich 4 mm, besonders vorteilhafterweise
von einschlieBlich 1,5 bis 4 mm geférdert wird. Das Fer-
tigwalzband 80 wird in der KuhlistraRe 40 abgekihlt und
an der ersten Trenneinrichtung 41 vorbeigefiihrt. Das
Fertigwalzband 80 wird in das Haspelsystem 45 trans-
portiert. Dabei wird das Fertigwalzband 80 von der Aus-
fuhreinrichtung 130 ander Ausfiihreinrichtung 130 zuder
zweiten Coileinrichtung 125 gefiihrt. Die zweite Coilein-
richtung 125 haspelt auf dem zweiten Dorn 120 das Fer-
tigwalzband 80 mit der o.g. ersten Dicke d1 von ein-
schliellich 0,4 bis einschlielich 25 mm, insbesondere
einschliellich 1,5 bis einschliellich 25 mm Dicke zu ei-
nem Coil 85 auf. Ist das Aufhaspeln des Coils 85 abge-
schlossen, sowird die erste Trenneinrichtung 41 aktiviert
und das Fertigwalzband 80 abgetrennt und das abge-
trennte Fertigwalzband 80 fertig auf das Coil 85 aufge-
wickelt. Das fertig aufgewickelte Coil 85 wird von dem
zweiten Dorn 120 entfernt und ein neuer Haspelvorgang
wird an der dritten Coileinrichtung 126 gestartet.

[0050] FIG 5 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Vorbe-
reitungsverfahrens zum Betrieb der in den Figuren 1 bis
4 gezeigten GielR-Walz-Verbundanlage 10, insbesonde-
re des Haspelsystems 45. FIG 6 eine Seitenansicht auf
das Haspelsystem 60 wahrend eines zweiten Vorberei-
tungsschritts 410. FIG 7 zeigt eine Draufsicht Seitenan-
sichtaufeinen Ausschnittdesin Figuren 1 bis 4 gezeigten
Haspelsystems 45 wahrend eines dritten Vorbereitungs-
schritts 415. FIG 8 zeigt einen Ausschnitt einer Seiten-
ansicht auf das in den Figuren 1 bis 7 gezeigte Haspel-
system 45 wahrend eines sechsten Vorbereitungs-
schritts 430.

[0051] Dasim Folgenden gezeigte Verfahren dient da-
zu, das Fertigwalzband 80, insbesondere das Stahlband
245, mittels der in Figuren 1 bis 4 gezeigten Gief3-Walz-
Verbundanlage 10 herzustellen und mittels des Haspel-
systems 45 auf ein Coil 85 aufzuhaspeln.

[0052] Dazu wird in einem ersten Vorbereitungsschritt
405 vorzugsweise ein Querschnitt der Kokille 60 redu-
ziert. Die Reduzierung des Kokillenquerschnitts 60 be-
wirkt, dass der durch die Kokille 60 gegossene Dinn-
brammenstrang 70 verjingt wird. Der Dinnbram-
menstrang 70 wird in der Vorwalzstrae 20 zu dem Vor-
walzband 75 gewalzt, sodass das Vorwalzband 70 ge-
genuber einem Normalbetrieb der Gie3-Walz-Verbund-
anlage 10 eine reduzierte Vorwalzbanddicke aufweist.
Das Vorwalzband 75 wird mit der reduzierten Vorwalz-
banddicke durch die Zwischenheizung 25 und den Ent-
zunderer 30 gefahren und in der FertigwalzstralRe 35 zu
einem Fertigwalzband 80 vorzugsweise mit einer zwei-
ten Dicke d2 von 0,4 mm bis 4 mm, insbesondere von
einschliellich 0,4 bis 1,5 mm, besonders vorteilhafter-
weise 0,4 mm bis 1 mm fertig gewalzt. Die zweite Dicke
d2 kann beispielsweise gegenuber der ersten Dicken d1
reduziert sein. Das Fertigwalzband 80 wird durch die
KuhlstralRe 40 gefahren, wobei in der KiihlstralRe 80 das
Fertigwalzband zwangsgekuhlt wird. Das zwangsge-
kihlte Fertigwalzband wird durch die erste Trenneinrich-
tung 41 transportiert. Das dinnwandige Fertigwalzband
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80 mit der Dicke d2 durchlauft die Trenneinrichtung 41,
ohne dass es abgetrennt wird. Nach der ersten Trenn-
einrichtung 41 wird an der Ausflhreinrichtung 130 das
Fertigwalzband 80 in Richtung der ersten Bandzufiih-
rung 100 mittels des Rollengangs 130 transportiert. Da-
durch wird das dinnwandige Fertigwalzband 80 nicht in
Richtung der zweiten oder dritten Coileinrichtung 125,
126 gefordert.

[0053] In dem zweiten Vorbereitungsschritt 410 (vgl.
FIG 6) wird der zweite Trager 170 in die zweite Position
gefahren. Dabei wird der zweite Trager 170 um die erste
Schwenkachse 200 von dem ersten Trager 165 wegge-
schwenkt und die erste Offnung 205 aufgeweitet. In der
zweiten Position ist der zweite Trager 170 weiter beab-
standet zu dem Komponententrager 150 angeordnet als
in der ersten Position.

[0054] In dem dritten Vorbereitungsschritt 415 (vgl.
FIG 7) wird die erste Bandzufiihrung 100 aus der For-
derposition (wie in FIG 6 dargestellt) in die Anfahrposition
um die zweite Schwenkachse 280 geschwenkt. Die erste
Bandzuflihrung 100 ist dabei derartig ausgebildet, dass
sich der Transportweg 260 in der ersten Bandzufliihrung
entlang einer ersten Geraden 285 erstreckt. Die erste
Gerade 285 ist dabei tangential auf eine erste aullere
Umfangsseite 275 des ersten Dorns 90 gerichtet.
[0055] In einem vierten Vorbereitungsschritt 420 wird
der Antriebsmotor 145 aktiviert und der Antriebsmotor
145 verdreht den Komponententrager 150 um die Wi-
ckelachse 140 derartig, dass die zweite Bandzufliihrung
105 fluchtend zu der ersten Bandzufiihrung 100 ausge-
richtet ist. Dabei befindet sich der Komponententrager
150 in einer Einflihrposition. Dabei kann sich, wie in FIG
8 gezeigt, die zweite Bandzufiihrung 105 entlang einer
zweiten Geraden 290 erstrecken, wobei im vierten Vor-
bereitungsschritt 420 der Antriebsmotor 145 den Kom-
ponententrager 150 derartig verdreht, dass die erste Ge-
rade 285 und die zweite Gerade 290 Uiberlappend ange-
ordnet sind.

[0056] In einem fiinften Vorbereitungsschritt 425 wird
das dinnwandige Fertigwalzband in Richtung der ersten
Bandzuflihrung 260 aus der KihlistralRe 40 geférdert. Da-
bei kann zu Beginn der ersten Bandzufiihrung 100, be-
zogen auf eine Foérderrichtung des Fertigwalzbands 80
das Fertigwalzband 80 am Beginn der ersten Bandzu-
fuhrung 100 umgelenkt werden. Innerhalb der ersten
Bandzuflihrung 100 wird das Fertigwalzband 80 entlang
der ersten Geraden 285 auf dem Transportweg 260 in
Richtung der ersten Coileinrichtung 95 transportiert.
[0057] Nach Durchlauf der ersten Bandzufiihrung 100
wird das erste Fertigwalzband 80 an der zweiten Ein-
gangsrolle 235 vorbeigeflhrt, ohne dass das Fertigwalz-
band 80 an der zweiten Eingangsrolle 235 umgelenkt
wird. Innerhalb der zweiten Bandzufiihrung 105 wird ent-
lang des Transportwegs 260 das Fertigwalzband 80 ent-
lang der zweiten Geraden 290 zu der zweiten Trennein-
richtung 116 transportiert. Das Fertigwalzband 80 wird
durch die zweite Trenneinrichtung 116 durchgefihrt und
in die Pinchrollenanordnung 117 geflihrt. Die Pinchrollen
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der Pinchrollenanordnung 117 sind beidseitig des Fer-
tigwalzbands 80 angepresst und fixieren das Fertigwalz-
band 80. Die Pinchrollen der Pinchrollenanordnung 117
kénnen angetrieben sein. Von der Pinchrollenanordnung
117 wird das Fertigwalzband 80 in die Eingangsseite der
ersten Coileinrichtung 95 transportiert.

[0058] Die erste Coileinrichtung 95 drickt das dinn-
wandige Fertigwalzband 80 gegen die erste aulRere Um-
fangsseite 275 des ersten Dorns 90 und fiihrt das diinn-
wandige Fertigwalzband 80 entlang der ersten dul3eren
Umfangsseite 275.

[0059] In dem sechsten Vorbereitungsschritt 430 wird
die erste Bandzufiihrung 100 aus der Anfahrposition (in
FIG 8 mit durchgezogener Linie dargestellt) in die For-
derposition (FIG 8 mittels strichlierter Linie angedeutet)
um die zweite Schwenkachse geschwenkt. Dabei nimmt
die erste Bandzufiihrung 100 das Fertigwalzband 80 mit,
sodass die erste Gerade (strichpunktiert in FIG 8 darge-
stellt) in der Férderposition tangential oder in einem Win-
kel kleiner oder gleich 20° zu einer Tangente zu einer
dritten dulReren Umfangsseite 300 der ersten Eingangs-
rolle 215 des Bandspeichers 110 ausgerichtet ist.
[0060] Gleichzeitigwird zu dem Schwenken der ersten
Bandzufiihrung 100 der Antriebsmotor 145 aktiviert und
der Antriebsmotor 145 verdreht den Komponententrager
150 derartig, dass die zweite Eingangsrolle 235 synchron
zu dem Schwenk der ersten Bandzufiihrung 100 mitge-
fuhrt wird. Der Antriebsmotor 145 verdreht beispielswei-
se den Komponententrager 150 um etwa 90° gegenuber
der Einflihrposition in eine Coilposition.

[0061] Durch das zweite Magnetfeld der zweiten Ein-
gangsrolle 235 wird ein sicheres Anlegen des diinnwan-
digen Fertigwalzbands 80 an der zweiten Eingangsrolle
235 sichergestellt. Die zweite Eingangsrolle 235 fordert
das Fertigwalzband 80 in die zweite Bandfiihrung 105
ein, wobei innerhalb der zweiten Bandzufiihrung 105 das
Fertigwalzband 80 entlang der zweiten Geraden 290 ge-
fordert wird. Die erste Gerade 285 und die zweite Gerade
290 sind dann V-férmig zueinander ausgerichtet.
[0062] In einem siebten Vorbereitungsschritt 435 wird
das Fertigwalzband 80 wird durch die Trenneinrichtung
41 gefiihrt und wird durch die erste Coileinrichtung 95
auf dem ersten Dorn 90 aufgerollt, wobei die erste Tren-
neinrichtung 41 dabei nicht betatigt wird

[0063] In einem achten Vorbereitungsschritt 440 wird
derBandspeicher 110 geschlossen. Dabei wird der zwei-
te Trager 170 um die erste Schwenkachse 200 am Tra-
gergelenk 175 in die erste Position gebracht, sodass der
erste Trager 165 und der zweite Trager 170 auf einer
gemeinsamen dritten Kreisbahn angeordnet sind.
[0064] Mitdem Schlief’en des Bandspeichers 110 und
Abschluss des achten Vorbereitungsschritts 440 kann
eine Sequenz Aufhaspeln / Coil-Abziehen / Bandspei-
chern des diinnwandigen Fertigwalzbands 80 wie es in
den folgenden FIG 9 beschrieben wird beginnen.
[0065] FIG 9 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Verfah-
rens zum Aufhaspeln des diinnwandigen Fertigwalz-
bands 80 mit der o0.g. zweiten Dicke d2. FIG 10A zeigt
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eine Seitenansicht auf das Haspelsystem 45 wahrend
eines ersten Verfahrensschritts 505. FIG 10B zeigt ein
erstes Diagramm einer maximalen zweiten Bandge-
schwindigkeit v2MAX aufgetragen Uiber der Zeit t von Be-
ginn des Aufhaspelns bis Ende des Haspelvorgang,
wenn der Coil seinen max. Durchmesser erreicht hat.
FIG 10C zeigt ein zweites Diagramm der zweiten Band-
geschwindigkeit v2des aufzucoilenden Fertigwalzbands
80 auf den ersten Dorn 90 aufgetragen lber der Zeit t.
[0066] FIG 11 zeigt eine perspektivische Darstellung
des in FIG 10A gezeigten Ausschnitts des Haspelsys-
tems 45 wahrend des ersten Verfahrensschritts 505. FIG
12 zeigt einen Ausschnitt einer perspektivischen Darstel-
lung des in Figuren 1 bis 4 gezeigten Haspelsystems 45
wahrend eines dritten Verfahrensschritts 515. FIG 13
zeigt einen Ausschnitt einer perspektivischen Darstel-
lung des in Figuren 1 bis 4 gezeigten Haspelsystems 45
wahrend eines flinften Verfahrensschritts 525. FIG 14
zeigt einen perspektivischen Ausschnitt des in den Figu-
ren 2 bis 4 gezeigten Haspelsystems 45 am Ende eines
sechsten Verfahrensschritts 530. FIG 15 zeigt eine per-
spektivische Darstellung des Haspelsystems 45 am En-
de eines achten Verfahrensschritts 540. FIG 16 zeigt eine
perspektivische Darstellung des Haspelsystems 45 wah-
rend eines neunten Verfahrensschritts 545. FIG 17 zeigt
eine perspektivische Darstellung des Haspelsystems 45
am Ende des neunten Verfahrensschritts 545.

[0067] Das im Folgenden beschriebene Verfahren
wird nach den in FIG 5 beschriebenen Vorbereitungs-
schritten 405 bis 440 durchgefiihrt. Der Komponenten-
trager 150 befindet sich in der Coilposition, die erste
Bandzuflihrung in der ersten Position.

[0068] Im ersten Verfahrensschritt 405 wird das Fer-
tigwalzband 80 beispielsweise mit einer ersten Bandge-
schwindigkeitv1 Uberden Rollengang 130 und der ersten
Bandzuflihrung entlang der ersten Geraden 285 tangen-
tial in den Bandspeicher 110 geférdert. Dabei wird das
Fertigwalzband 80 durch die erste Eingangsrolle 215 in
den Ringspalt 250 gefiihrt. Dadurch, dass das Fertig-
walzband 80 vorzugsweise Stahl aufweist und durch die
KuhlstralRe 40 unterhalb einer Curie-Temperatur abge-
kiihlt ist, weist das Fertigwalzband 80 ferromagnetische
Eigenschaften auf. Die erste Magnetanordnung 220 bil-
det dabei mit dem Fertigwalzband 80 einen ersten Ma-
gnetschluss aus, sodass das Fertigwalzband 80 zuver-
lassig an der ersten Eingangsrollflache der ersten Ein-
gangsrolle 215 anliegt. Dadurch wird eine sichere Ein-
fuhrung des Vorwalzbands 80 in den Ringspalt 250 si-
chergestellt.

[0069] Vorzugsweise betragtdie erste Bandgeschwin-
digkeit v1 des Fertigwalzbands 80 vorzugsweise ein-
schlief3lich 10 m/s bis einschlie3lich 50 m/s. Von beson-
derem Vorteil ist, wenn die erste Bandgeschwindigkeit
v1 des Fertigwalzbands 80 wenigstens einschlieRlich 20
m/s bis 50 m/s ist.

[0070] Durch die zweite Magnetanordnung der zwei-
ten Eingangsrolle 230 wird ein zweiter Magnetschluss
mit dem ferromagnetischen Material des Fertigwalz-
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bands 80 ausgebildet (vgl. FIG 11). Dadurch liegt das
Fertigwalzband 80 gut an der zweiten Eingangsrollflache
245 an. Die zweite Eingangsrolle 235 lenkt dabei unge-
fahr das Fertigwalzband 80 um etwa 90° ab. Dabei wird
das im Ringspalt 250 liegende Fertigwalzband 80 radial
nach innen hin durch die zweite Bandzufiihrung 105 in
Richtung des ersten Dorns 90 gefiihrt. Am ersten Dorn
90 wird das Fertigwalzband 80 auf den ersten Dorn 90
zu dem Coil 95 aufgewickelt.

[0071] Das Fertigwalzband 80 wird Uber die erste
Bandzuflihrung 100 tangential zu der Wickelachse 140
und zu der ersten Rollenanordnung 155 in dem Band-
speicher 110 eingeleitet. Durch die geringe zweite Dicke
d2 des Fertigwalzbands 80 ist ferner das Fertigwalzband
80 besonders flexibel und biegbar. Die hohe erste Band-
geschwindigkeit v1 des Fertigwalzbands 80 bewirkt,
dass das Fertigwalzband 80 radial nach auf3en hin in
dem Bandspeicher 110 aufgrund einer auf das Fertig-
walzband 80 wirkenden Zentrifugalkaft FZ gedriickt wird
(vgl. FIG 10A). Entlang der ersten Rollenanordnung 155
wird das Fertigwalzband 80 mit einer ersten Umfangs-
geschwindigkeit ® 1 gefuhrt. An einer Auenseite des
Fertigwalzbands 80 liegt das Fertigwalzband 80 an den
Stutzrollen 210 der ersten Rollenanordnung 155 an. Die
erste Rollenanordnung 155 lenkt das Fertigwalzband 80
innerhalb des Bandspeichers 110 auf eine zweite Kreis-
bahn 310, die um die Haspelachse 140 verlauft und in
dem Ringspalt 250 angeordnet ist, um.

[0072] Das Fertigwalzband 80 wird entlang der ersten
Rollenanordnung 155 in Richtung der zweiten Eingangs-
rolle 235 entlang der zweiten Kreisbahn 310 transportiert.
Die zweite Magnetanordnung 236 der zweiten Eingangs-
rolle 235 bildet mit dem ferromagnetischen Material des
Fertigwalzbands 80 einen zweiten Magnetschluss aus,
mittels dem ein sicherer Halt des Fertigwalzbands 80 an
der zweiten Eingangsrollflache 245 sichergestellt wird.
[0073] DasFertigwalzband 80 wird dann tiber die zwei-
te Bandzuftihrung 105, die gedffnete zweite Trennein-
richtung 116 zu der ersten Coileinrichtung 95 weiterge-
fuhrt. Der erste Dorn 90 wickelt das Fertigwalzband 80
zu einem Coil 85 auf. Der erste Dorn 90 wird dazu an-
getrieben. Eine zweite Bandgeschwindigkeit v2 mit der
das Fertigwalzband 80 aufgewickelt wird, entspricht da-
beiim Wesentlichen der ersten Bandgeschwindigkeit v1.
[0074] In FIG 10B ist ein erster Graph 320 und in FIG
10C ist ein zweiter Graph 325 aufgezeichnet. Deutlich
ist zu erkennen (vgl. FIG 10B), dass mit zunehmender
Zeit t sowohl durch den zunehmenden Coildurchmesser
die maximal mogliche zweite Bandgeschwindigkeit
v2MAX mit der maximal das Fertigwalzband 80 durch
den ersten Dorn 90 und die erste Coileinrichtung 95 ge-
haspelt werden kann, zunimmt. Die maximale mégliche
zweite Bandgeschwindigkeit v2MAX ist abhangig vom
Coildurchmesser, der zweiten Dicke d2 des diinnen Fer-
tigwalzbands 80 sowie einer maximal mdglichen Dreh-
zahl des ersten Dorns 90.

[0075] Derin FIG 10C zweite Graph 325 gliedert sich
in einen ersten bis siebten Graphenabschnitt 330 bis 360,
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die mit einzelnen im folgenden beschriebenen Verfah-
rensschritten korrelieren. Im ersten Verfahrensschritt
505 ist die zweite Bandgeschwindigkeit v2 im Wesentli-
chen konstant (vgl. ersten Graphenabschnitt 330).
[0076] Ineinem zweiten Verfahrensschritt 510 wird ei-
ne Coildicke des bereits gewickelten Coils Uberwacht.
Erreicht der Coil 95 eine vordefinierte Coildicke, so wird
mit einem dritten Verfahrensschritt 515 fortgefahren.
[0077] In dem dritten Verfahrensschritt 515 (vgl. FIG
12) wird der Antriebsmotor 145 gestartet und der Kom-
ponententrager 150 in Umfangsrichtung um die Dreh-
achse 140 auf die zweite Umfangsgeschwindigkeit ®2
beschleunigt. Die erste Umfangsgeschwindigkeit 1 und
die zweite Umfangsgeschwindigkeit 2 weisen die glei-
che Drehrichtung auf. Der Antriebsmotor 145 beschleu-
nigt den Komponententrager 150 soweit, dass die erste
Umfangsgeschwindigkeit 1 und die zweite Umfangsge-
schwindigkeit ©2 im Wesentlichen identisch sind. Dieser
dritte Verfahrensschritt 515 wird dann gestartet, wenn
eine Coildicke vom Coil 95 eine vordefinierte Coildicke
erreicht hat und das Coil 95 vom Dorn 90 heruntergezo-
gen werden muss.

[0078] Dadurch, dassder Komponententrager 150 um
die Wickelachse 140 rotiert, wird durch die zweite Ein-
gangsrolle 235 und die erste Rollenanordnung 155 das
Fertigwalzband 80 zu einem Zwischenring 305 in dem
Bandspeicher 110 gewickelt. Dabei wird Uber die erste
Eingangsrolle 215 das Fertigwalzband 80 auf einer Roll-
flache 240, die aus den inneren Erzeugenden aller Stiitz-
rollen 210 gebildet wird, zu/auf den Zwischenring 305
aufgewickelt, sodass ein AuRendurchmesser des Zwi-
schenringes 305 mit jeder Lage des Fertigwalzbands 80
auf dem Zwischenring 305 zunimmt. Der Zwischenring
305 rotiert dabei in dem Bandspeicher 110 mit der ersten
Umfangsgeschwindigkeit o1 um die Wickelachse 140.
[0079] Durch die Beschleunigung des Komponenten-
tragers 150 in die Richtung der ersten Umfangsge-
schwindigkeit ©1 nimmt die zweite Bandgeschwindigkeit
v2, mitderdas Fertigwalzband 80 aufgecoilt wird, ab (vgl.
zweiter Graphenabschnitt 335, FIG 10C). Das nichtauf-
gecoilte Fertigwalzband wird im Bandspeicher 110 zwi-
schengespeichert.

[0080] Rotiert der Komponententrdger 150 mit der
zweiten Umfangsgeschwindigkeit o2 gleich der ersten
Bandgeschwindigkeit v1, so wird kein Fertigwalzband 80
mehr von der zweiten Bandzufiihrung 105 in Richtung
der ersten Coileinrichtung geflihrt, sondern das Fertig-
walzband 80 wird auf den Zwischenring 305 aufgewi-
ckelt. Die Bandgeschwindigkeit v1 des Fertigwalzbands
80 mit der das Fertigwalzband 80 in das Haspelsystem
45 gefiihrt wird, ist dabei im Wesentlichen konstant.
[0081] Die erste Umfangsgeschwindigkeit 1 und die
zweite Umfangsgeschwindigkeit 2 sind am Ende des
vierten Verfahrensschritts 520 im Wesentlichen iden-
tisch, so dass durch die zweite Eingangsrolle 235 keine
Abwicklung des Zwischenrings 305 mehr erfolgt und die
zweite Bandgeschwindigkeit v2 des Fertigwalzbands 80
ander Trenneinrichtung 161 auf null reduziertist(vgl. drit-
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ter Graphenabschnitt 340, FIG 10C). Der Antriebsmotor
145 wird dabei derart gesteuert, dass die zweite Um-
fangsgeschwindigkeit o2 gleich der ersten Umfangsge-
schwindigkeit o1 erreicht wird, wenn der Coil 95 fertig
gewickelt und voll ist.

[0082] In einem vierten Verfahrensschritt 520 der zeit-
gleich zu dem dritten Verfahrensschritt durchgefiihrt
wird, wird wahrend des Aufwickelns des Zwischenrings
305 die Stelleinrichtung 225 aktiviert. Wahrend der Zwi-
schenring 305 aufgewickelt wird, nimmt mit jeder auf den
Zwischenring 305 aufgewickelten Lage des Fertigwalz-
bands 80 ein AuRendurchmesser des Zwischenrings 305
zu. Um ein Verklemmen des Zwischenrings 305 in dem
Bandspeicher 110 zu vermeiden, wird durch die Stellein-
richtung 225 und die jeweils fiir jede Stitzrolle 210 und
die Eingangsrolle 215 vorgesehene Stelleinheit 230 die
jeweilig zugeordnete Stutzrolle 210 und die erste Ein-
gangsrolle 215 aus der ersten Radialposition radial nach
auflen in Richtung der zweiten Radialposition bewegt.
Dieser Vorgang wird so lange durchgefiihrt, so lange Fer-
tigwalzband 80 auf dem Zwischenring 205 aufgewickelt
wird.

[0083] Im fiinften Verfahrensschritt 525 (vgl. FIG 13)
wird die zweite Trenneinrichtung 161 betatigt, wahrend-
dessen das Fertigwalzband 80 an der zweiten Trennein-
richtung 161 steht. Der erste Dorn 90 kann dabei weiter
angetrieben sein, um das abgetrennte Fertigwalzband
80 noch aufwickeln zu kénnen. Ein Bandende des Fer-
tigwalzbands 80 wird durch die zweite Bandzufiihrung
105 gehalten. Zusatzlich kann der erste Dorn 90 durch
eine Dornabstlitzung (nicht dargestellt) abgestutzt sein.
[0084] Ineinem aufdem flnften Verfahrensschritt 525
folgenden sechsten Verfahrensschritt 530 wird mittels ei-
ner Entnahmeeinrichtung 311 (in FIG 13 schematisch
dargestellt) das gewickelte Coil 85 von dem ersten Dorn
90 entlang der ersten Wickelachse 140 in eine vom Kom-
ponententrager 150 abgewandte Richtung abgezogen.
[0085] Wahrend des sechsten Verfahrensschritt 530
rotiert weiter der Komponententrdger 150 und die am
Komponententrager 150 angeordnete zweite Bandflh-
rung 105, die Trenneinrichtung 161 und die erste Coil-
einrichtung 95 weiterhin mit der zweiten Umfangsge-
schwindigkeit ©2, die identisch zur ersten Umfangsge-
schwindigkeit o1 ist. Wahrend der Coilentnahme im
sechsten Verfahrensschritt 530 wird das weiterhin von
der Kuhlstrafle 55 kommende Fertigwalzband 80 aulRen
auf den Zwischenring 305 aufgewickelt.

[0086] Um ein weiteres Coil 85 auf dem ersten Dorn
95 aufzuhaspeln und den Zwischenring 305 von innen
her abzuhaspeln, wird in einem auf dem sechsten Ver-
fahrensschritt 530 folgenden siebten Verfahrensschritt
535 zum einen die Trenneinrichtung 161 gedéffnet. Zum
anderen wird der Antriebsmotor 145 derart angesteuert,
dass die zweite Umfangsgeschwindigkeit 2 gegentber
der ersten Umfangsgeschwindigkeit ®1 reduziert wird.
Dies bewirkt, dass von innen her das Fertigwalzband 80
vom Zwischenring 305 langsam abgewickelt wird. Das
abgewickelte Fertigwalzband 80 wird durch die Trenn-
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einrichtung 161 in die erste Coileinrichtung 95 eingefiihrt
und auf den ersten Dorn 90 zu den weiteren Coil 85 auf-
gewickelt. Dazu wird der erste Dorn 90 wieder in Bewe-
gung gesetzt. Es beginnt das Aufhaspeln eines neuen
Coils 80 (vgl. vierter Graphenabschnitt 345, FIG 10C)
[0087] In dem auf den siebten Verfahrensschritt 535
folgenden achten Verfahrensschritt 540 wird der Kom-
ponententrager 150 nicht nur abgebremst, wie im siebten
Verfahrensschritt 535, sondern wird die Drehrichtung
des Komponententragers 155 in eine entgegengesetzte
Richtung zu der Drehrichtung des Zwischenrings 305 ge-
andert (vgl. FIG 15). Auf diese Weise kénnen die einzel-
nen Lagen des Zwischenrings von innen her abgewickelt
werden. Die abgewickelten Lagen werden Uber die zwei-
te Bandzufiihrung 105 zu der ersten Coileinrichtung 95
transportiert und auf das weitere Coil 85 aufgewickelt.
Die Bandgeschwindigkeitv2in der ersten Coileinrichtung
kann bis auf 50 m/s gesteigert werden, die deutlich gro-
Rer ist als die erste Bandgeschwindigkeit v1 des Fertig-
walzbands 80 an der ersten Bandzufiihrung 100 (vgl.
vierter und flinfter Graphenabschnitt 345, 350, FIG 10C).
[0088] Der achte Verfahrensschritt 535 wird dabei so
lange durchgefiihrt, bis die Lagen des Zwischenrings 305
abgewickelt sind und der Zwischenring 305 nur noch ein-
lagig in dem Bandspeicher 110 vorliegt. Zum Ende hin
wird der Komponententrager 150 bis zum Stillstand ab-
gebremst. Beim Abbremsen wird auch die zweite Band-
geschwindigkeit v2 bis auf die erste Bandgeschwindig-
keit v1 reduziert (vgl. sechster Graphenabschnitt 355,
FIG 10C). Vorzugsweise wird der Antriebsmotor 145 der-
art gesteuert, dass der Komponententrager 150 die Coil-
position einnimmt. Das Fertigwalzband wird mitder zwei-
ten Bandgeschwindigkeit v2 gehaspelt, die der ersten
Bandgeschwindigkeit v1 entspricht (vgl. siebter Gra-
phenabschnitt 360).

[0089] Nachdem der Zwischenring 305 nur noch zum
einen wie in FIG 15 gezeigt, nur noch einlagig vorliegt
und zum anderen im Wesentlichen der Zwischenring 305
abgewickeltist, wird mit einem neunten Verfahrensschritt
545 fortgefahren. Im neunten Verfahrensschritt 545 (vgl.
FIG 16) wird die Stelleinrichtung 225 derart aktiviert, dass
die Stelleinheiten 230 die Stitzrollen 210 und die erste
Eingangsrolle 215 aus der zweiten Radialposition radial
aulen in Richtung der erste Radialposition, radial nach
innen in Richtung der Wickelachse 140 bewegt werden.
[0090] Nach dem neunten Verfahrensschritt 545 (vgl.
FIG 17) kann mit dem ersten Verfahrensschritt 505 fort-
gefahren werden. Das in FIG 9 beschriebene Verfahren
kann so lange durchgefiihrt werden, bis hinreichend Fer-
tigwalzband 80 mit der zweiten Dicke d2 hergestellt ist
und kein weiterer Bedarf an diinnwandigem Fertigwalz-
band 80 mehr besteht. Wahrend des Aufwickelns der
Coils 85 mitdem Haspelsystem 45 ist kein weiteres Has-
peln mit der zweiten Coileinrichtung 125 oder dritten Coi-
leinrichtung 126 notwendig.

[0091] FIG 18 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Wech-
selverfahrens zum Wechsel von dem diinnen Fertigwalz-
band mit der zweiten Dicke d2 auf das Fertigwalzband
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80 mit der ersten Dicke d1.

[0092] In einem ersten Rickwechselschritt 605 wird
der Komponententrager 150 in die Coilposition (vgl. FIG
10A, 17) verfahren, so dass beispielsweise die zweite
Bandzuflihrung 105 zwischen dem ersten Dorn 90 und
dem ersten Trager 165 angeordnet ist. Dies stellt sicher,
dass ein Uberkopfverlauf des Fertigwalzbands 80 unter-
seitig des zweiten Tragers 170 vermieden wird.

[0093] In einem zweiten Rickwechselschritt 610 wird
der Bandspeicher 110 dadurch gedffnet, dass der zweite
Trager 170 aus der ersten Position in die zweite Position
verfahren (vgl. FIG 6).

[0094] In dem dritten Rickwechselschritt 615 wird die
erste Bandzufiihrung 100 aus der Férderposition in die
Anfahrposition um die zweite Schwenkachse 280 ver-
schwenkt. Ferner wird der Komponententrager 150
durch den Antriebsmotor 145 derartig um die Wickelach-
se rotiert, dass die erste Bandzufiihrung 100 und die
zweite Bandzufiihrung 105 fluchtend ausgerichtet sind
(vgl. FIG 7).

[0095] Im vierten Rickwechselschritt 620 wird die
zweite Dicke d2 des Fertigwalzbands 80 von der zweiten
Dicke d2 auf die erste Dicke d1 in der Fertigwalzstralie
35 erhoht.

[0096] In einem flinften Rickwechselschritt 625 trennt
die erste Trenneinrichtung 41 das Fertigwalzband 80 ab,
bevor das Fertigwalzband 80 mit der ersten Dicke die
erste Trenneinrichtung 41 durchlauft. Das abgetrennte
Fertigwalzband 80 wird durch den ersten Dorn 90 und
die erste Coileinrichtung 95 auf einen Restcoil (nicht dar-
gestellt) aufgehaspelt. Nachdem das restliche Fertig-
walzband 80 aufgehaspelt ist, ist das Aufhaspeln mittels
des ersten Dorns 90 und der ersten Coileinrichtung 95
beendet.

[0097] Ineinem sechsten Rickwechselschritt 630 wird
die Ausfihreinrichtung 130 derartig gestellt, dass das
Fertigwalzband 80 mit der ersten Dicke d1 in Richtung
der zweiten Coileinrichtung 125 oder der dritten Coilein-
richtung 126 geférdert wird, sodass entweder die zweite
Coileinrichtung 125 oder die dritte Coileinrichtung 126
im Wechsel das Fertigwalzband 80 mit der ersten Dicke
d1 aufcoilen kénnen.

[0098] Die erste Dicke d1 kann dabei etwa 1mm bis
25 mm betragen. In einem sechsten Riickwechselschritt
630 werden die auf der zweiten Coileinrichtung 125 oder
dritten Coileinrichtung 126 aufgehaspelten Coils ent-
fernt.

[0099] FIG 19 zeigt einen Ausschnitt einer perspekti-
vischen Darstellung eines Haspelsystems 45 gemaR ei-
ner zweiten Ausfiihrungsform.

[0100] DasHaspelsystem45istim Wesentlichen iden-
tisch zu dem in den Figuren 1 bis 4, 6 bis 8, 10 bis 17
gezeigten Haspelsystems 45 gemaR der ersten Ausfiih-
rungsform  ausgebildet. Im  Folgenden  wird
ausschlieRlich auf die Unterschiede des in FIG 19 ge-
zeigten Haspelsystems 45 gemal der zweiten Ausfiih-
rungsform gegeniber dem Haspelsystem 45 gemaf der
ersten Ausfiihrungsform eingegangen.
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[0101] Beidemin FIG 19 gezeigten Haspelsystem 45
wird auf dem zweiten Trager 170 wie er bei dem Haspel-
system 45 gemal der ersten Ausfiihrungsform verwen-
det wird, verzichtet. Ferner wird auf das Tragergelenk
175 zur Ankupplung des zweiten Tragers 170 am ersten
Trager 165 verzichtet.

[0102] Die Verfahren zum Betrieb des in Figuren 1 bis
4, 6 bis 8, 10 bis 17, 19 gezeigten Haspelsystems der
ersten Ausfiihrungsform kénnen ebenso fiir das in FIG
19 gezeigte Haspelsystem 45 gemal der zweiten Aus-
fuhrungsform angewandt werden. Abweichend jedoch
liegt hierbei das Fertigwalzband 80, wenn es zum Zwi-
schenring 305 gewickelt wird, ausschlieBlich an der ers-
ten Rollenanordnung 145, die am ersten Trager 165 an-
geordnet ist, an. Oberseitig des ersten Tragers 145 wird
das Fertigwalzband 80 bzw. der Zwischenring 305 frei
und ohne Abstiitzung gefiihrt. Dies ist dadurch moglich,
dass das Fertigwalzband 80 durch den ersten Trager 165
und die am ersten Trager 165 angeordnete erste Rollen-
anordnung 155 geformt wird. Durch die Weiterrotation
des Zwischenrings 305 mit der ersten Umfangsge-
schwindigkeit o1 wird die Vorformung weiter geformt, so-
dass sich im Wesentlichen ein kreisringférmiger Zwi-
schenring auch ohne Abstiitzung durch den zweiten Tra-
ger 170 und die am zweiten Trager 170 angeordnete
erste Rollenanordnung ausformt.

[0103] DieinFIG 19 gezeigte Ausgestaltung hat somit
den Vorteil, dass das in FIG 5 beschriebene Verfahren
dahingehend vereinfacht wird, dass auf den zweiten Vor-
bereitungsschritt 410 und den achten Vorbereitungs-
schritt440 verzichtetwerden kann. Ebenso kann beidem
in FIG 18 beschriebenen Verfahren auf den dritten Riick-
wechselschritt 615 verzichtet werden.

[0104] Dadurch ist zum einen das in FIG 19 beschrie-
bene Haspelsystem 45 gegeniliber dem Haspelsystem
45 gemal der ersten Ausfihrungsform einfacher und
kostengtinstiger ausgebildet. Ferner sind die Betriebs-
verfahren gemaR FIG 5 und 18 zum Wechsel von dem
Fertigwalzband auf das Fertigwalzband mit der ersten
Dicke einfacher und leichter steuerbar.

[0105] Die in den Figuren gezeigten Ausgestaltungen
des Haspelsystems 45 eignen sich insbesondere fir die
Herstellung des Fertigwalzbands 80 im Endlosstrangs.
Dadurch kann ein sicheres Aufhaspeln des diinnwandi-
gen Fertigwalzbands mit hoher erster Bandgeschwindig-
keit v1 sichergestellt werden.

[0106] Ferner kann das Fertigwalzband 80 mit der
zweiten Dicke d2 besonders diinn sein.

[0107] Ferner kann auf ein Karussellcoilersystem ver-
zichtet werden, das weitaus komplizierter als der in den
Figuren gezeigte Aufbau des Haspelsystems 45 ist. Des
Weiteren ist die FertigwalzstraRe 35 in der Steuerung
vollstandig von dem Haspelsystem 45 unabhangig. Des
Weiteren kann mit dem in den Figuren gezeigten Has-
pelsystem 45 eine besonders hohe Coilgeschwindigkeit
zum Aufhaspeln des Coils 85 erzielt werden. Dadurch
kann die Stranggiefmaschine mit besonders grolRer
Menge von metallischer Schmelze beschickt werden und
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eine grol’e Menge an diinnem Fertigwalzband 80 her- 235 zweite Eingangsrolle
gestelltwerden, ohne dass hierbei die GieRgeschwindig- 236  zweite Magnetanordnung
keit in der Stranggiefmaschine 15 zu reduzieren ist. 240 erste Rollflache

245  zweite Rollflache
Bezugszeichenliste 5 250 Ringspalt

255  zweite Rollenanordnung
[0108] 260  Transportwerg

265  dritte Rollenanordnung
10 GieR-Walz-Verbundanlage 270 Bandeingang
15 StranggieRmaschine 10 275  erste auBere Umfangsseite
20 VorwalzstralRe 280 zweite Schwenkachse
25 Zwischenheizung 285 erste Gerade
30 Entzunderer 290 zweite Gerade
35 Fertigwalzstralie 295  zweite dufere Umfangsseite
40 Kihlstralle 15 305 Zwischenring
41 erste Trenneinrichtung 310  Kreisbahn
45 Haspelsystem 311 Entnahmevorrichtung
50 Pfanne 320 erster Graph
55 Verteiler 325  zweiter Graph
60 Kokille 20
65 metallische Schmelze 405  erster Vorbereitungsschritt
70 Dinnbrammenstrang 410  zweiter Vorbereitungsschritt
75 Vorwalzband 415  dritter Vorbereitungsschritt
80 Fertigwalzband 420  vierter Vorbereitungsschritt
85 Coil 25 425  funfter Vorbereitungsschritt
90 erster Dorn
95 erste Coileinrichtung 505 erster Verfahrensschritt
100 erste Bandzufiihrung 510 zweiter Verfahrensschritt
105  zweite Bandzufiihrung 515  dritter Verfahrensschritt
110  Bandspeicher 30 520 vierter Verfahrensschritt
115  Antriebseinrichtung 525 finfter Verfahrensschritt
116  zweite Trenneinrichtung 530 sechster Verfahrensschritt
117  Pinchrollenanordnung 535 siebter Verfahrensschritt
120  zweiter Dorn 540 achter Verfahrensschritt
125  zweite Coileinrichtung 35
126  dritte Coileinrichtung 605 erster Rickwechselschritt
130  Ausfiihreinrichtung 610  zweiter Rickwechselschritt
135 Rollengang 615  dritter Rickwechselschritt
140  Wickelachse 620  vierter Riickwechselschritt
145  Antriebsmotor 40 625 funfter Rickwechselschritt
150 Komponententrager 630 sechster Rickwechselschritt
155  erste Rollenanordnung
160  Tragereinheit d1 erste Dicke
161  zweite Trenneinrichtung d2  zweite Dicke
165  erster Trager 45 FZ  Zentrifugalkaft
170  zweiter Trager t Zeit
175  Tragergelenk vi erste Geschwindigkeit
180 erstes Tragerelement v2  zweite Geschwindigkeit
185  zweites Tragerelement o1  erste Umfangsgeschwindigkeit
190 drittes Tragerelement 50 2 zweite Umfangsgeschwindigkeit

195  viertes Tragerelement
200 erste Schwenkachse

205 erste Offnung Patentanspriiche

210  Stitzrollen

215  erste Eingangsrolle 55 1. Haspelsystem (45) zur Aufhaspelung eines Fertig-
220  erste Magnetanordnung walzbands (80),

225  Stelleinrichtung

230 Stelleinheit - wobei das Haspelsystem (45) wenigstens ei-

13
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nen erster Dorn (90), eine erste Coileinrichtung
(95), eine erste Bandzufiihrung (100), eine zwei-
te Bandzufiihrung (105), einen Bandspeicher
(110) und eine Antriebseinrichtung (115) auf-
weist,

- wobei sich der erster Dorn (90) entlang einer
Wickelachse (140) erstreckt,

- wobei die Antriebseinrichtung (115) eine Kom-
ponententrager (150) und einen Antriebsmotor
(145) aufweist, der mit der Komponententrager
(150) verbunden ist,

- wobei die erste Coileinrichtung (95) und die
zweite Bandzufiihrung (105) an dem Kompo-
nententrager (150) befestigt sind und der An-
triebsmotor (145) ausgebildet ist, den Kompo-
nententrager (150), die erste Coileinrichtung
(95) und die zweite Bandzufiihrung (105) um die
Wickelachse (140) zu rotieren,

- wobei der Bandspeicher (110) radial auRen-
seitig des Komponententragers (150) und der
erste Coileinrichtung (95) angeordnet ist,
-wobei die erste Bandzufiihrung (100) radial au-
Renseitig zu dem Bandspeicher (110) angeord-
net ist,

- wobei Uber die erste Bandzufiihrung (100) das
Fertigwalzband (80) entlang einer Forderrich-
tung des Fertigwalzbands (80) in das Haspel-
system (45) zufiihrbar ist,

- wobei die erste Bandzufiihrung (100) ausge-
bildetist, das Fertigwalzband (80) zu dem Band-
speicher (110) zu transportieren,

- wobei der Bandspeicher (110) ausgebildet ist,
das Uber die erste Bandzufiihrung (100) zuge-
fuhrte Fertigwalzband (80) zu einem Zwischen-
ring (305) zu wickeln,

- wobei die zweite Bandzufiihrung (105) ausge-
bildetist, das zum Zwischenring (305) gewickel-
te Fertigwalzband (80) radial innenseitig des
Zwischenrings (305) abzuwickeln und der erste
Coileinrichtung (95) zuzufiihren,

- wobei die erste Coileinrichtung (95) ausgebil-
det ist, das Fertigwalzband (80) auf dem ersten
Dorn (90) zu einem Coil (85) aufzuhaspeln.

2. Haspelsystem (45) nach Anspruch 1,

-wobei der Bandspeicher (110) wenigstens eine
erste Rollenanordnung (155) mit mehreren in
Umfangsrichtung umdie Wickelachse (140) ver-
setzt angeordneten Stitzrollen (210) aufweist,
- wobei die Stutzrollen (210) vorzugsweise auf
einer ersten Kreisbahn um die Wickelachse
(140) angeordnet sind,

- wobei die Stutzrollen (210) an dem Fertigwalz-
band (80) abrollen,

- wobei der Bandspeicher (110) ausgebildet ist,
das Fertigwalzband (80) bei Fuhrung entlang
der Stiitzrollen (210) auf einer zweiten Kreis-
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bahn (310) um die Wickelachse (140) zu dem
Zwischenring (305) zu wickeln.

3. Haspelsystem (45) nach einem der Anspriiche 1 bis

- wobei der Bandspeicher (110) eine Tragerein-
heit (160) mit wenigstens einem ersten Trager
(165), einem Tragergelenk (175) und einem
zweiten Trager (170) aufweist,

- wobei das Tragergelenk (175) den ersten Tra-
ger (165) mit dem zweiten Trager (170) verbin-
det,

- wobei der zweite Trager (170) gegeniiber den
ersten Trager (165) zwischen einer ersten Po-
sition und einer zweiten Position verschwenkbar
ist,

- wobei an dem ersten Trager (165) eine erste
Teilanordnung der ersten Rollenanordnung
(155) und an dem zweiten Trager (170) eine
zweite Teilanordnung der ersten Rollenanord-
nung (155) angeordnet ist,

- wobei in der ersten Position der erste Trager
(165) und der zweite Trager (170) aulenseitig
einen Ringspalt (250) begrenzen, in dem der
Zwischenring (305) anordenbar ist,

- wobei in der zweiten Position der zweite Trager
(170) von dem ersten Trager (165) wegge-
schwenkt ist.

4. Haspelsystem (45) nach Anspruch 3,

- wobei der erste Trager (165) und/oder der
zweite Trager (170) teilringférmig ausgebildet
sind,

- wobei sich der erste Trager (165) und/oder der
zweite Trager (170) in der ersten Position auf
einer gemeinsamen dritten Kreisbahn angeord-
net sind,

- und/oder

- wobei der erste Trager (165) einen ersten Win-
kel von etwa einschlieBlich 150° bis
einschlielich 180° einschlief3t,

- und/oder

- wobei der zweite Trager (170) einen zweiten
Winkel von etwa einschlieBlich 150° bis ein-
schlieBlich 180° einschlieft.

Haspelsystem (45) nach einem der Anspriiche 2 bis

- wobei der Bandspeicher (110) eine Tragerein-
heit (160) mit wenigstens einem ersten Trager
(165) und einer Stelleinrichtung (225) aufweist,
- wobei die Stelleinrichtung (225) die Stutzrolle
(210) mit dem ersten Trager (165) verbindet,

- wobei die Stelleinrichtung (225) ausgebildet
ist, die Stutzrolle (210) zwischen einer ersten
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Radialposition und einer radial auflen zur ersten
Radialposition angeordneten zweiten Radialpo-
sition zu bewegen.

28

- wobei die erste Bandzuflihrung (100) zwischen
einer Anfahrposition und einer Forderposition
um eine zweite Schwenkachse (280) ver-
schwenkbar ist,

Haspelsystem (45) nach einem der vorhergehenden 5 - wobei die zweite Schwenkachse (280) parallel
Anspriche, zu der Wickelachse (140) ausgerichtet ist,
- wobei die erste Bandzufiihrung (100) ausge-
- aufweisend wenigstens eine zweite Trennein- bildet ist, das Fertigwalzband (80) entlang einer
richtung (116), insbesondere eine Schere, ersten Geraden (285) zu fordern,
- wobei die Trenneinrichtung (116) radial zwi- 10 - wobei die zweite Bandzufiihrung (105) ausge-
schen der erste Coileinrichtung (95) und der bildet ist, das Fertigwalzband (80) entlang einer
zweiten Bandzufiihrung (105) angeordnet ist, zweiten Geraden (290) in Richtung der erste
- wobei die zweite Trenneinrichtung (116) am Coileinrichtung (95) radial nach innen zu fiihren,
Komponententrager (150) befestigt ist, - wobei in der Anfahrposition die erste Bandzu-
15

- wobei die zweite Trenneinrichtung (116) aus-
gebildetist, das Fertigwalzband (80) zu trennen.

fuhrung (100) und die zweite Bandzufiihrung
(105) fluchtend zueinander ausgerichtet sind,
sodass die erste Gerade (285) und die zweite

7. Haspelsystem (45) nach einem der Anspriiche 2 bis Gerade (290) Uiberlappend angeordnet sind,
6, - wobei in der Forderposition die erste Bandzu-

- wobei der Bandspeicher (110) eine erste Ein-
gangsrolle (215) aufweist,
- wobei an der ersten Eingangsrolle (215) das

20

fuhrung (100) gegenuber der Anfahrposition
derartverschwenktangeordnetist, dass die ers-
te Gerade (285) tangential zu der Wickelachse
(140) ausgerichtet ist.

Fertigwalzband (80) von der ersten Bandzufiih-

rung (100) in den Bandspeicher (110) einfihrbar 25 10. Verfahren zum Betrieb eines Haspelsystems (45),
ist, vorzugsweise nach einem der vorhergehenden An-
- wobei die erste Eingangsrolle (215) ausgebil- spriiche,

det ist, das Fertigwalzband (80) in seiner For-
derrichtung zu fiihren,

- wobei ein Fertigwalzband (80) tber eine erste

- wobei die erste Eingangsrolle (215) eine erste 30 Bandzufiihrung (100) des Haspelsystems (45)
Magneteinrichtung (220) aufweist, die ausgebil- in das Haspelsystem (45) zugefihrt wird,
det ist, das Fertigwalzband (80) an der ersten - wobei die erste Bandzufiihrung (100) das Fer-
Eingangsrolle (215) durch einen ersten Magnet- tigwalzband (80) zu einem Bandspeicher (110)
schluss zu halten. des Haspelsystems (45) transportiert,
35 - wobei der Bandspeicher (110) das Fertigwalz-
8. Haspelsystem (45) nach einem der Anspriiche 2 bis band (80) zu einem Zwischenring (305) aufwi-
ckelt, der sich um eine Wickelachse (140) er-
streckt,
- wobei die zweite Bandzufiihrung (105) eine - wobei eine zweite Bandzufiihrung (105) das
zweite Eingangsrolle (235) aufweist, 40 Fertigwalzband (80) von dem Zwischenring
- wobei die zweite Eingangsrolle (235) ein- (305) auf einer der ersten Bandzufiihrung (100)
gangsseitig bezogen auf die Férderrichtung des in radialer Richtung gegeniiberliegenden Seite
Fertigwalzbands (80) an der zweiten Bandfiih- abwickelt und in Richtung einer ersten Coilein-
rung (235) angeordnet ist, richtung (95) des Haspelsystems (45) fiihrt,
- wobei die zweite Eingangsrolle (235) ausge- 45 - wobei die erste Coileinrichtung (95) das Fer-
bildet ist, das Fertigwalzband (80) in seiner For- tigwalzband (80) zu einem Coil (85) aufhaspelt.
derrichtung von dem Bandspeicher (110) in
Richtung der ersten Coilereinrichtung (95) um- 11. Verfahren nach Anspruch 10,
zulenken,
- wobei die zweite Eingangsrolle (235) eine 50 - wobei von der ersten Bandzufiihrung (100) das
zweite Magneteinrichtung (236) aufweist, die Fertigwalzband (80) von radial auRen zu dem
ausgebildet ist, das Fertigwalzband (80) an der Zwischenring (305) gefuihrt wird und der Band-
zweiten Eingangsrolle (235) durch einen zwei- speicher (110) von radial auen bezogen auf
ten Magnetschluss zu halten. die Wickelachse (140), das Fertigwalzband (80)
55

auf den Zwischenring (305) wickelt.

9. Haspelsystem (45) nach einem der vorhergehenden

Anspriiche, 12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

15
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- wobei die erste Coileinrichtung (95) und die
zweite Bandzufliihrung (105) beim Haspeln des
Fertigwalzbands (80) am erster Dorn (90) um
die Wickelachse (140) rotiert werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

- wobei das fertig gehaspeltes Coil (85) von dem
erster Dorn (90) abgenommen wird, wahrend
zeitgleich das Fertigwalzband (80) zu dem Zwi- 10
schenring (305) aufgewickelt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13,

- wobei das zum Zwischenring (305) aufgewi- 15
ckelte Fertigwalzband (80) um die Wickelachse
(140) in dem Bandspeicher (110) mit einer ers-

ten Umfangsgeschwindigkeit (o 1) rotiert,

- wobei eine zweite Umfangsgeschwindigkeit
(w2) des Komponententragers, der erste Coil- 20
einrichtung (95) und der zweiten Bandzufiihrung
(105) um die Wickelachse (140) unterschiedlich

zu der ersten Umfangsgeschwindigkeit (o 1) ist.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14 zum 25
Betrieb des in Anspruch 9 beanspruchten Haspel-
systems (45),

- wobei die erste Bandzufiihrung (100) in die An-
fahrposition geschwenkt wird, 30
- wobei die zweite Bandzufiihrung (105) und die
erste Bandzufiihrung (100) fluchtend zueinan-
der ausgerichtet werden, sodass die erste Ge-
rade (285) und die zweite Gerade (290) Uiber-
lappend angeordnet sind, 35
- wobei in der Anfahrposition das Fertigwalz-
band (80) uber die erste Bandzufiihrung (100)
und zweite Bandzufiihrung (105) zu der erste
Coileinrichtung (95) gefiihrt wird und ein Beginn
des Coils (85) gewickelt wird, 40
- wobei die erste Bandzufihrung (100) in die
Forderposition geschwenkt wird und der An-
triebsmotor (145) aktiviert wird, sodass die zwei-
te Bandzufiihrung (105) und die erste Coilein-
richtung (95) um die Wickelachse (140) rotieren. 45

50

55
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