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FIG 3
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(57) Abstract: Device for winding a
material web, particularly a metal strip,
wherein a coil (1) is supported during
the winding process by at least two
support rollers (2, 3), wherein said
support rollers (2, 3) can be jointly
pivoted about a pivot axis (18) between
a first, substantially horizontal, position
and a second position, which is inclined
relative to the horizontal position, by
means of a pivoting device (11).

(57) Zusammenfassung: Vorrichtung
zum Wickeln einer Materialbahn,
insbesondere  eines  Metallbandes,

wobei ein Bund (1) wihrend des
Wickelvorgangs durch zumindest zwei
Stiitzwalzen (2, 3) gestiitzt ist, wobei
die Stiitzwalzen (2, 3) mittels einer
Schwenkeinrichtung (11) um eine
Schwenkachse (18) zwischen einer
ersten, im Wesentlichen waagerechten

Lage, und einer zweite, beziiglich der
Horizontalen geneigten Lage,
gemeinsam schwenkbar sind.
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zum Wickeln einer Materialbahn

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Wickeln einer Materialbahn, insbesondere eines Metallbandes,
wobei ein Bund wdhrend des Wickelvorgangs durch zumindest

zwel drehangetriebene Stlitzwalzen gestiitzt ist.

Stand der Technik

In verschiedenen industriellen Herstellungsprozessen wird ein
bandfdrmiges Material zu einer Wickelrolle aufgewickelt, bei
der man eine mdglichst gleichmdRige Kantendeckung anstrebt.
Auch bei der Herstellung von metallischem Walzgut, wie
beispielsweise einem Stahlband oder einem Aluminiumband, wird
iblicherweise das aus einem Walzgeriist auslaufende Walzband

zu einem Bund gewickelt.

Um die Qualité&t eines Metallbandes priifen zu kdnnen, wird ein
Probenstiick des Metallbundes einer Inspektion unterzogen.
Hierfir wird vom Bund ein Stilick des Walzbandes abgewickelt
und nach der Kontrolle wieder zurick gewickelt. Dabei tritt
das Problem auf, dass mit zunehmender Abwickellange die
Gefahr besteht, dass das Walzband seitlich verlauft. Folge
davon ist dann ein zumindest an den &uBeren Windungen
teleskopierter Metallbund. Von der Stirnflache des
Metallbundes ilberstehendes Metallband kann dann leicht beim
Transport in nachfolgenden Prozessschritten beschadigt
werden. Insgesamt kann der Metallbund dadurch in seinem Wert

gemindert sein.

Um dieses Problem des seitlichen Verlaufens zu vermeiden,

kdnnte man beispielsweise die Abwickelldnge begrenzen, oder
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aber man schneidet ein Probenstiick ab. Ersteres hat den
Nachteil, dass die Inspektion nicht in der gewlinschten Lange
durchgefihrt werden kann. Letzteres verursacht
Ausschussmaterial, da das abgeschnittene Probenstiick

weggeworfen wird.

Darstellung der Erfindung

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Wickeln einer bandf&rmigen
Materialbahn anzugeben, so dass ein seitliches Verlaufen beim

Aufwickeln mdglichst verhindert ist.

Diese Aufgabe wird flir eine Vorrichtung gemdB den Merkmalen
des Anspruchs 1, und fir ein Verfahren, gemdal den Merkmalen
des Anspruchs 7 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den jeweils abhédngigen Ansprilichen

definiert.

GemdB einem Grundgedanken der Erfindung wird die an den
Stlitzrollen aufliegende Gewichtskraft des Bundes durch die
Neigung von Stiitzwalzen oder Bodenwalzen eine horizontale
Kraftkomponente erzeugt, die dazu genutzt wird, um dem
seitlichen Verlaufen einer Materialbahn entgegenzuwirken.
Dies wird dadurch erreicht, indem mittels einer
Schwenkeinrichtung die zwei oder auch mehrere Stiitzwalzen
gemeinsam um eine Schwenkachse zwischen einer ersten, im
Wesentlichen horizontalen Stellung, in eine zweite, beziiglich
der horizontalen Stellung geneigte Stellung, geschwenkt. Mit
anderen Worten, indem die Achsen der Stiitzrollen gegenldufig
zum seitlichen Verlaufen des Bandes beziiglich der
Horizontalen geneigt werden kdnnen, kann man beim (Zuriick-)
Wickeln eines Metallbandes die Kantendeckung am Bund aufrecht
erhalten. Lauft beispielsweise die Kante einer Materialbahn
von der Stirnflache des Bundes heraus, werden die beiden
Stlitzrollen so geneigt, dass die Bahnkante wieder zuriick zur

Stirnflé&che kommt. Die Neigung der Stlitzrollen kann dabei so
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vonstatten gehen, dass eine Stirnseite beziiglich der
Horizontalen abgesenkt wird, Jje nachdem, auf welcher Seite
die Bahnkante wvon der Stirnfldche heraus l&duft. Die Neigung
der Stiitzrollen kann aber auch so erfolgen, dass adhnlich
einem Waagebalken eine Stirnseite des Bundes gesenkt und
gleichzeitig die andere angehoben wird. Der Schwenkvorgang
kann im einfachsten Fall manuell gesteuert sein, indem
beispielsweise von einem Betriebspersonal der Vorgang beim
Zuriickwickeln des Metallbandes beobachtet wird. Wird visuell
ein seitliches Verlaufen des Metallbandes erkannt, so wird
lber eine Bedieneinrichtung von Hand eine entsprechende
Neigebewegung ausgeldst. In der Walzwerktechnik kann ein
Metallbund, ein so genannter Coil, beispielsweise 40 t schwer
sein. Um dieses Schwergewicht zu neigen, ist eine
entsprechend eingerichtete Antriebsvorrichtung erforderlich,
welche die erforderliche Kraft fir die Schwenkbewegung
aufzubringen vermag. Diese Krafterzeugung kann beispielsweise
durch eine oder mehrere hydraulische Kolben-Zylinder-
Einheiten, oder durch einen Elektroantrieb in Verbindung mit
einer Spindel erfolgen. Es sei aber bereits an dieser Stelle
erwahnt, dass die Steuerung der Achsneigung auch durch eine
automatisch arbeitende Vorrichtung erfolgen kann. Die
Gewichtskraft eines Metallbundes, wird sehr effizient dazu
genutzt, um eine horizontale, dem Bandverlauf entgegen
gerichtete Kraftkomponente zu erzeugen. Durch die
erfindungsgemale Achsneigung der Stitzrollen wird erreicht,
dass nach der Inspektion eines Metallbundes die Stirnflachen
eben sind. Damit gibt es keine iiberstehenden Rander, die in
nachfolgenden Prozessschritten oder in einem anschlielenden
Transport des Metallbundes beschadigt werden kdnnten. Der
wesentliche Vorteil der Erfindung ist also darin zu sehen,
dass der Wert des Metallbundes durch beziehungsweise nach
einer Inspektion nicht gemindert wird. Ein weiterer
Kostenvorteil der Erfindung liegt darin, dass bei der
Inspektion kein Stick des Metallbandes abgeschnitten und
verworfen werden muss. Dadurch f&dllt bei der Inspektion kein
Schrott mehr an. Die technische Realisierung einer

Schwenkvorrichtung zum Neigen der Drehachsen der Stiitzrollen
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kann vergleichsweise einfach und weitgehend durch bekannte
kommerziell erhdltliche Baueinheiten mit relativ geringen

Kosten realisiert werden.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform der Vorrichtung,
beziehungsweise des Verfahrens, ist vorgesehen, dass die
Stitzwalzen jeweils um einen Schwenkwinkel schwenkbar sind,
der stufenlos vorgebbar ist. Dadurch kann sehr differenziert
einem Verlaufen der Materialbahn entgegengewirkt werden. Auch
hier wird die Gewichtskraft dazu verwendet, um ein seitliches
Verlaufen des bandfdrmigen Materials zu verhindern.
Verglichen mit einem seitlichen Verschieben der Stiitzrollen

bendtigt der Schwenkvorgang weniger Energie.

Es kann glnstig sein, wenn die Schwenkbewegung eine
Absenkbewegung ist, das heilt wenn die durch die
Schwenkbewegung der Drehachsen der Stiitzwalzen jeweils

aufgespannte Schwenkebene lotrecht verlauft.

Eine besonders bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung kann
dadurch gekennzeichnet sein, dass die Schwenkeinrichtung eine
spezielle Stitzvorrichtung aufweist, in welcher die zumindest
zwel drehangetriebenen Stiitzwalzen drehbar gelagert sind. Die
Stltzvorrichtung kann beispielsweise ein Metallrahmen sein
der nach Art eines Waagebalkens ausgebildet ist, das heilt
der Rahmen ist beziiglich einer Schwenkachse schwenkbar,
beispielsweise indem er mittig abgestiitzt ist. In diesem Fall
verlauft die Schwenkachse durch den Querbalken des Rahmens.
Es ist aber auch méglich, dass der Rahmen so konstruiert ist,
dass raumlich gesehen, die Drehachsen der Stitzrollen und die

Schwenkachse einander sich kreuzen, aber nicht schneiden.

Um wie bereits oben angedeutet, die Schwenkbewegung
automatisch durchfitihren zu k&nnen, kann vorgesehen sein, dass
die Kante der auf den Bund zulaufenden Materialbahn mittels
eines geeigneten Sensors erfasst wird. Ein solcher
Bahnkantensensor kann nach unterschiedlichen Messprinzipien

arbeiten, beispielsweise taktil oder beriithrungslos, z.B. ein
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Ultraschallsensor oder ein optisch arbeitendes System sein.
Der Bahnkantensensor liefert dabei eine Lageinformation, die
der Schwenkeinrichtung zugeleitet ist. Bei der Vorgabe des
Schwenkwinkels wird diese Lageinformation entsprechend
beriicksichtigt. Die technische Ausfiithrung einer solchen
Schwenkeinrichtung beinhaltet im Wesentlichen eine
Informationsverarbeitende Einheit, z.B. ein Computer, der
iber entsprechende Steuersignale eine Antriebseinrichtung zum
Erzeugen der Schwenkbewegung veranlasst. Beides ist im Grunde
nach kommerziell verfiigbar, kann mit geringem Aufwand
entsprechend angepasst verwendet und braucht daher hier im

Detail nicht n&her erldutert zu werden.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

Zur weiteren Erlduterung der Erfindung wird im nachfolgenden
Teil der Beschreibung auf Zeichnungen Bezug genommen, aus
denen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen, Einzelheiten und
Weiterbildungen der Erfindung anhand eines nicht
einschrankenden Ausfiihrungsbeispiels zu entnehmen sind.

Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung der erfindungsgemialen

Vorrichtung in einer ersten Ansicht gesehen;

Figur 2 die Darstellung der Figur 1 von einer Seite

gesehen;

Figur 3 eine schematische Darstellung einer Ausfihrungsform
der Erfindung, bei der die Stiitzwalzen in einem als
Waagebalken ausgebildeten Rahmenteil drehbar
gelagert sind und wobei der Rahmenteil mittels
einer Antriebseinrichtung um eine Schwenkachse

geschwenkt werden kann;
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Figur 4 eine schematische Skizze, welche einen Metallbund
auf zwei Stiitzrollen in einer raumlichen

Darstellung zeigt;

Figur 5 eine mdgliche Anordnung der beiden Drehachsen

beziiglich der Schwenkachse gemdB Figur 4;

Figur 6 eine andere mdgliche Anordnung von zweil Drehachsen

beziiglich einer Schwenkachse.

Ausfiihrung der Erfindung

Die Figur 1 und die Figur 2 zeigen in einer schematischen
Darstellung das Prinzip der vorliegenden Erfindung.
Dargestellt ist die Situation eines Bundes 1, der auf zwei
Stlitz- oder Bodenrollen 2, 3 aufliegt. Ein solcher Bund kann
beispielsweise ein Metallbund sein. Es sei davon ausgegangen,
dass zum Zwecke der Inspektion zuvor ein Stiick von einer
Materialbahn 14, im folgenden auch Metallband, Walzband oder
Walzgut genannt, abgewickelt und nun wieder zurlick gewickelt
werden soll. Ein Drehantrieb 7 versetzt die beiden Rollen 2,
3 in eine Drehbewegung. Das Metallband 14 lauft also in
Richtung der Bandlaufrichtung 10 auf den sich drehenden
Metallbund 1 zu. Dabei kann es wie eingangs dargestellt, zu
einem unerwiinschten seitlichen Verlaufen des Metallbandes 14
kommen. Folge davon ist ein Teleskopieren des Metallbundes 1,
was unerwinscht ist, da iiberstehende Kanten entstehen, die
beschadigt werden kdnnen und den Wert des Metallbundes

beeintrachtigen konnen.

Eine Lenkung der zum Bund 1 zulaufenden Materialbahn 14 kann
dies verhindern. ErfindungsgemdR erfolgt diese Bandlenkung
so, dass die Stlitz- oder Bodenrollen 2 und 3, die fiir den
Metallbund 1 eine so genannte "Wickelmulde™ oder ein
"Wickelbett" bilden, kopfseitig oder fuBseitig abgesenkt oder
angehoben werden. Durch diese Korrektur kann eine sehr gute

Kantendeckung des Metallbundes 1 erreicht werden. Wie unten
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noch ndher ausgefiithrt, kann die Bandlenkung grundsatzlich

manuell oder auch automatisch gesteuert sein.

Kommt es beispielsweise zu einem seitlichen Verlaufen des
Walzbandes 14, entweder in Richtung A, oder B, so wird das
Eigengewicht des Bundes dazu genutzt, die Bandlaufkorrektur
durchzufiihren. Dies funktioniert so, in dem die "Wickelmulde"
oder das "Wickelbett"”, mittels einer Schwenkeinrichtung 11
geschwenkt wird, das heiBt an einer Seite abgesenkt oder
angehoben wird. Dies ist durch die Doppelpfeile D und C in
den Figuren 1 und 2 angedeutet. Dabei wird jede Drehachse 5,
6 um den Schwenkwinkel 12 geschwenkt. Dies hat zur Folge,
dass auch die Bundachse 8 geneigt wird. In Figur 1 zeigt der
Pfeil 9 eine nach linksgerichtete Bewegung des Metallbundes
1, die durch das Eigengewicht des Metallbundes 1 verursacht
wird, in dem zuvor die linke Lagerseite der Stitzrollen 2, 3

entsprechend dem Pfeil D nach unten abgesenkt wurde.

Die Kraft fiur die Schwenkbewegung in Richtung des Pfeils D
kann auf verschiedene Weise beispielsweise hydraulisch oder

elektrisch erzeugt werden.

Verlauft in einem anderen Beispiel das Walzband 14 in
Richtung A des Dopprelpfeils AB, so werden die beide
Stitzrollen 2, 3 in Richtung des Pfeils C nach unten
abgesenkt. (Umgekehrt, bei einem Bandverlauf in Richtung B,
werden die Stiitzrollen 2, 3 in Richtung des Pfeils D nach

unten geschwenkt.)

Die in Korrekturfall erforderliche links- oder rechtsseitige
Absenk-Bewegung filthrt im Ergebnis dazu, dass wieder eine gute
Kantendeckung an den Stirnfldchen des Metallbundes 1 erreicht
werden kann. Bei der Herstellung eines Walzbandes 14 ist also
nach der Inspektion, bei der ein Stick des Walzgutes 14
abgewickelt und anschlieBend nach der Inspektion wieder
zurick auf den Metallbund 1 gewickelt werden muss, nicht mehr

teleskopartig verschoben. Es gibt daher keine iberstehenden
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Bahnkanten des Walzgutes, die bei der weiteren Handhabung des

Metallbundes 1 beschadigt werden kdnnten.

Wenn bei einem (Zuriick-) Wickelvorgang die Bahnkante der
Materialbahn 14 nicht verlduft, so wird im Wesentlichen die
waagerechte Ausrichtung der Stitzwalzen 2, 3 beibehalten,

denn es besteht kein Grund fiir eine Korrektur oder Lenkung.

Die Drehachsen 5, © der beiden Stiitzrollen 2, 3 verlaufen im
vorliegenden Beispiel parallel zueinander und liegen in einer
horizontalen Ebene. Die einseitige Absenk-Bewegung der
Stiitzrollen-Achsen 5, 6 erfolgt im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel synchron, das heiBt der pro Zeiteinheit
iberstrichene Schwenkwinkel ist fiir beide Stitzrollen 2, 3

gleich grob.

Wie bereits gesagt, kann die Lenkung des Walzbandes manuell
oder auch automatisch gesteuert sein. In den Zeichnungen der
Figur 1 und Figur 2 ist eine automatische Bandlenkung durch
einen Bahnkantensensor 4 angedeutet, dessen Sensorsignal 13
der Schwenkeinrichtung 11 zugeleitet ist. Die
Schwenkeinrichtung 11 beinhaltet eine entsprechende
Signalverarbeitung. Diese verwendet das Sensorsignal 13 als
Stellsignal fiir eine in Figur 1 und 2 nicht n&her

dargestellte Antriebseinrichtung.

Figur 3 zeigt eine mdgliche Ausfiihrungsform der Erfindung,
bei der die Drehachsen 5, 6 der Stitzwalzen 2, 3 in einem als
Waagebalken ausgebildeten Stitzvorrichtung 16 jeweils
endseitig in einem Rahmenteil drehbar gelagert sind. Der
Rahmenteil 16 ist um eine Schwenkachse 18 drehbar. Erzeugt
wird diese Bewegung mittels eines Schwenkantriebs 15, im
vorliegenden Beispiel einer Kolben-Zylinder-Einheit die
rechts am Rahmenteil 16 angreift und an dieser Seite entweder
nach oben oder nach unten bewegt. Durch diese Schwenkbewegung
bei der sich die beiden Drehachsen 5, 6 in eine Position 5',
6' beziehungsweise 5'', 6'' verlagern, entsteht fir den

Metallbund 1 je nach Blickrichtung ein ansteigendes oder
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abschilssiges Terrain. Die Bundachse 8 verlduft parallel zur
Neigung der Drehachsen 5', 6' beziehungsweise 5'', 6''.
Seiner Schwerkraft folgend wird der Bund 1 der abschiissigen
Seite folgen, wodurch sein Eigengewicht bei der Lenkung des
Metallbandes 14 ausgeniitzt und einem seitlichen Verlaufen auf

effiziente Weise entgegengewirkt werden kann.

Die konstruktive Ausbildung der Schwenkvorrichtung 11, wie im
Wesentlichen aus dem Rahmenteil 16 und der Antriebseinheit 15
besteht, braucht hier nicht n&her eingegangen zu werden, da
diese Baueinheiten als bekannt beziehungsweise kommerziell
erhdltlich vorausgesetzt werden kdnnen. Es sei auch hier
nochmals darauf hingewiesen, dass die Schwenkeinrichtung 11

sowohl manuell als auch automatisch betrieben werden kann.

In der Ausfithrung gemdR der Figur 3 liegt die Schwenkachse 18
symmetrisch auf der Linie einer Symmetrieachse 17, die einen
Mittelbereich der Wickelvorrichtung kennzeichnet. Wie unten

ausgefithrt, ist dies aber nicht zwingend erforderlich.

Die Figur 4 veranschaulicht dies nochmals in einer r&dumlichen
Darstellung. Die Schwenkbewegung gemdl dem Pfeil 19 um den
Schwenkwinkel 12 erfolgt in einer senkrechten Schwenkebene 50

beziehungsweise 60.

Die Figur 5 zeigt die Anordnung der beiden Drehachsen 5, ©
beziiglich der Schwenkachse 18 gemdB dem Ausfithrungsbeispiel
der Figur 4. Die Schwenkachse 18 schneidet nicht die beiden
Drehachsen 5, 6, sondern liegt in einem senkrechten Abstand
davon entfernt. Mit dem Doppelpfeil 19 ist wieder die
Schwenkbewegung angedeutet, wodurch die Achseneigung zwischen
der Position 5', 6' beziehungsweise 5'', 6'' stufenlos

verstellbar ist.

Anders als in Figur 5 zeigt die Skizze in Figur 6 ein anderes
mogliches Ausfilhrungsbeispiel, bei dem die Schwenkachse 18

die Drehachsen 5, 6 schneidet. Auch hier ist wieder jede der
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beiden Drehachsen 5, ©6 zwischen der Position 5', 6°

beziehungsweise 5'', 6'' stufenlos verstellbar.

In den oben gezeigten Beispielen, liegen die beiden
Drehachsen 5, 6 parallel zueinander und verlaufen etwa in
einer horizontal liegenden Ebene. Dies ist aber nicht
zwingend erforderlich. Es erscheint auch méglich, dass die
beiden Drehachsen 5, 6 zwar parallel zueinander verlaufen,
aber beziiglich der Schwenkachse 18 einen unterschiedlichen
Abstand haben.

Die Schwenkbewegung kann so erfolgen, dass die
gegeniiberliegende Stirnseite abgesenkt oder angehoben wird.
Die Schwenkbewegung kann aber auch gemdR einem Waagebalkens
das Absenken der einen Seite, ein anheben der anderen Seite
bewirkt.

Im Falle einer automatischen Steuerung der Stitzrollen kann
die dafiir erforderliche Erfassung der Bahnkante auf
unterschiedliche Weise realisiert sein, beispielsweise

berithrend oder berihrungslos.

Obwohl die Erfindung in Detail durch das bevorzugte
Ausfiihrungsbeispiel ndher illustriert und beschrieben wurde,
so ist die Erfindung nicht durch die offenbarten Beispiele
eingeschrankt und andere Variationen kdnnen vom Fachmann
hieraus abgeleitet werden, ohne den Schutzumfang der

Erfindung zu verlassen.

So kann die Schwenkeinrichtung 11 auf unterschiedliche Art
und Weise ausgebildet sein, z.B. ein Hydraulikantrieb
und/oder ein Elektroantrieb. Die Absenkbewegung kann mittels
Spindel oder mit einem anderen Getriebe realisiert sein.
Selbst verstidndlich kdnnen anstelle der hier dargestellten
Stlitzung mittels zweier Stitzrollen auch mehrere Stiitzrollen
verwendet werden. Der Antrieb des Schwenkrahmens kann
selbstverstandlich auch durch mehrere Linearantriebe, die

Jjeweils endseitig im Bereich der Lager der Stitzrollen

PCT/EP2013/052360
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angreifen, realisiert sein. Es ist auch denkbar, dass die

Schwenkbewegung durch einen Drehantrieb erzeugt wird.

Wie in den vorangegangenen Erl&uterungen der Beispiele
hervorgehoben, besteht ein bevorzugtes Anwendungsgebiet der
Erfindung beim Wickeln eines Metallbandes, insbesondere bei

der Inspektion oder Probennahme.

Selbst verstdndlich ist die Erfindung aber nicht auf dieses
Anwendungsbeispiel des Zurlickwickelns eines Metallbandes
eingeschrankt, sondern grundsatzlich fiir den Wickelvorgang
einer beliebigen Materialbahn, wie beispielsweise einer
Kunststoffbahn oder einer Papierbahn oder einer Bahn aus

Textilstoff oder einem anderen Werkstoff anwendbar.

PCT/EP2013/052360
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Wickeln einer Materialbahn, insbesondere

eines Metallbandes, wobei ein Bund (1) wahrend des
Wickelvorgangs durch zumindest zwei Stitzwalzen (2, 3)
gestitzt ist, wobei die Stitzwalzen (2, 3) mittels einer
Schwenkeinrichtung (11) um eine Schwenkachse (18)
zwischen einer ersten, im Wesentlichen waagerechten
Lage, und einer zweite, bezliglich der Horizontalen

geneigten Lage, gemeinsam schwenkbar sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Stlutzwalzen (2, 3) um einen Schwenkwinkel (12),

der stufenlos vorgebbar ist, schwenkbar sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, dass die durch Schwenkbewegung der
Drehachsen (5,6) der Stitzwalzen (2, 3) jeweils

aufgespannte Schwenkebene (50, 60) lotrecht ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die Schwenkeinrichtung (11) eine Stiitzvorrichtung
(16) aufweist, in welcher die zumindest zweil
drehangetriebene Stitzwalzen (2, 3) drehbar gelagert
sind, wobei die Stiitzvorrichtung (16) nach Art eines
Waagebalkens ausgebildet ist und die Schwenkachse (18)
bezliglich jeder der Drehachsen (5, 6) in einemAbstand

zueinander angeordnet ist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass die Schwenkeinrichtung (11) dazu
eingerichtet ist, eine Lageinformation (13), die ein an
einer Kante der zulaufenden Materialbahn (14)
angeordneter Bahnkantensensor (4) bereitstellt, bei der
stufenlosen Vorgabe des Schwenkwinkels (12) zu

berticksichtigen.
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10.

14

Verfahren zum Wickeln einer Materialbahn, insbesondere
eines Metallbandes, wobei ein Bund (1) wahrend des
Wickelvorgangs durch zumindest zwei Stitzwalzen (2, 3)
gestitzt wird, wobei die Stitzwalzen (2, 3) mittels
einer Schwenkeinrichtung (11) um eine Schwenkachse (18)
zwischen einer ersten, im Wesentlichen waagerechten
Lage, und einer zweite, bezliglich der Horizontalen

geneigten Lage, gemeinsam geschwenkt werden.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, die

die Stiitzwalzen (2, 3) um einen Schwenkwinkel (12)

geschwenkt werden, der stufenlos vorgegeben wird.

. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch

gekennzeichnet, die die Schwenkbewegung der Drehachsen
(5,6) der Stlutzwalzen (2, 3) jeweils in einer lotrechten
Schwenkebene (50, 60) durchgefithrt wird.

. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Schwenkeinrichtung (11) eine Stitzvorrichtung (16)
aufweist, in welcher die zumindest zwei
drehangetriebenen Stitzwalzen (2, 3) drehbar gelagert
sind, wobei die Stiitzvorrichtung (16) nach Art eines
Waagebalkens ausgebildet ist und die Schwenkbewegung um
eine Schwenkachse (18) durchgefithrt wird, die beziiglich
jeder der Drehachsen (5, 6) in einem Abstand zueinander

angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schwenkeinrichtung (11) dazu
eingerichtet ist, bei der Vorgabe des Schwenkwinkels

(12) eine Lageinformation (13) =zu berlicksichtigen, die
von einem an der zulaufenden Materialbahn (14)

angeordneten Bahnkantensensor (4) bereitgestellt wird.
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