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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines metallischen Bandes im Gießwalzverfahren

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines metallischen Bandes (1) im Gießwalzverfah-
ren, bei dem zunächst eine Bramme in einer Gießma-
schine (2) gegossen und mindestens einem in Förder-
richtung (F) des Bandes nachgelagerten Walzwerk (3)
zugeführt und hier gewalzt wird, wobei das fertig gewalz-
te Band (1) in Förderrichtung (F) hinter dem Walzwerk
(3) mittels einer Haspeleinrichtung (4) aufgehaspelt wird.
Um die Anlagenflexibilität zu erhöhen, sieht die Erfindung

vor, dass als Haspeleinrichtung (4) eine Einrichtung um-
fassend mindestens zwei Rotorhaspeln (4’) oder mindes-
tens einen Rotorhaspel (4’) und mindestens einen Un-
terflurhaspel (4") verwendet wird, wobei für das Aufhas-
peln eines Bandes (1) mit einer Dicke von weniger als
0,7 mm der mindestens eine Rotorhaspel (4’) eingesetzt
wird. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Herstellung eines metallischen Bandes im Gießwalz-
verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines metallischen Bandes im Gießwalzverfahren,
bei dem zunächst eine Bramme in einer Gießmaschine
gegossen und mindestens einem in Förderrichtung des
Bandes nachgelagerten Walzwerk zugeführt und hier ge-
walzt wird, wobei das fertig gewalzte Band in Förderrich-
tung hinter dem Walzwerk mittels einer Haspeleinrich-
tung aufgehaspelt wird. Des weiteren betrifft die Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Herstellung eines metalli-
schen Bandes im Gießwalzverfahren.
[0002] Für die Herstellung eines Bandes im Gießwalz-
verfahren sind Anlagen hinlänglich bekannt, bei denen
zunächst eine Bramme in einer Gießmaschine herge-
stellt wird. Die vertikal aus einer Kokille austretende
Bramme wird in die Horizontale umgelenkt und anschlie-
ßend einem Walzwerk zugeführt, in dem das Band aus
der Gießhitze heraus gewalzt wird. Im Anschluss an den
Walzvorgang wird das Band aufgehaspelt. Bedarfsge-
mäß kommen weitere Öfen und Kühleinrichtungen zum
Einsatz; ferner kann das Walzwerk aus mehreren Ele-
menten bestehen (Vor- und Fertigwalzstraße).
[0003] Für das Aufhaspeln sind verschiedene Möglich-
keiten bekannt. In der DE 603 07 496 T2 sind Haspeln
vorgesehen, die als Unterflurhaspeln ausgebildet sein
können. Die WO 99/25501 A1 sieht am Ende der Anlage
zwei Haspeln an derselben Position - in Förderrichtung
des Bandes gesehen - vor, die jeweils klassisch ausge-
bildet sind und als Unterflurhaspeln ausgebildet sein kön-
nen. Ähnliche Lösungen zeigen die EP 1 016 471 A1 und
die DE 699 28 559 T2. Eine hierzu alternative Lösung
zeigt die EP 1 003 617 B1, wo ein Rotorhaspel beschrie-
ben ist und zum Einsatz kommt. Dieser weist zwei auf
einer Trommel drehbar angeordnete Haspeln auf.
[0004] Nachteilig ist bei den vorbekannten gattungs-
gemäßen Verfahren, dass hinsichtlich des Haspelns ei-
nes gefertigten Bandes mitunter Inflexibilitäten vorliegen.
Dies gilt insbesondere im Falle dessen, dass auf der An-
lage Bänder unterschiedlicher Dicke hergestellt werden.
[0005] Die Erfindung liegt im Lichte dieser Problematik
die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemäße Verfahren
für die Herstellung eines metallischen Bandes sowie eine
korrespondierende Vorrichtung vorzuschlagen, mit der
die Flexibilität der Fertigung bzw. der Anlage in einfacher
Weise erhöht werden kann, ohne hierfür erhebliche Mittel
investieren zu müssen.
[0006] Die Lösung dieser Aufgabe durch die Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass als Haspeleinrichtung
eine Einrichtung umfassend mindestens zwei Rotorhas-
peln oder mindestens einen Rotorhaspel und mindes-
tens einen Unterflurhaspel verwendet wird, wobei für das
Aufhaspeln eines Bandes mit einer Dicke von weniger
als 0,7 mm der mindestens eine Rotorhaspel eingesetzt
wird. Bevorzugt wird für das Aufhaspeln eines Bandes
mit einer Dicke von mehr als 3,0 mm der mindestens eine
Unterflurhaspel eingesetzt.
[0007] Die Bandherstellung kann dabei in einem kon-

tinuierlichen Gießwalzverfahren im Endlosbetrieb oder
Semi-Endlosbetrieb erfolgen; es ist aber auch möglich,
dass die Bandherstellung in einem Batch-Betrieb erfolgt.
Dies ermöglicht eine hohe Anlagenflexibilität.
[0008] Als Haspeleinrichtung kommt gemäß einer be-
vorzugten Ausgestaltung der Erfindung eine Einrichtung
mit einem einzigen Rotorhaspel und einem einzigen Un-
terflurhaspel zum Einsatz.
[0009] Es ist aber auch vorteilhaft möglich, dass als
Haspeleinrichtung eine Einrichtung mit einem einzigen
Rotorhaspel und mit zwei Unterflurhaspeln verwendet
wird. Vor der Haspeleinrichtung kann eine Trennung des
Bandes erfolgen, wobei zum Trennen des Bandes be-
vorzugt eine fliegende Schere verwendet wird.
[0010] Die Vorrichtung zur Herstellung eines metalli-
schen Bandes im Gießwalzverfahren umfasst eine
Gießmaschine, mindestens ein der Gießmaschine in
Förderrichtung nachgeordnetes Walzwerk und eine dem
Walzwerk in Förderrichtung nachgeordnete Haspelein-
richtung. Erfindungsgemäß ist bei einer solchen Vorrich-
tung vorgesehen, dass die Haspeleinrichtung mindes-
tens zwei Rotorhaspeln oder mindestens einen Rotor-
haspel und mindestens einen Unterflurhaspel umfasst.
[0011] Vor der Haspeleinrichtung ist bevorzugt eine
Schere angeordnet, vorzugsweise eine fliegende Sche-
re.
[0012] Der mindestens eine Rotorhaspel weist bevor-
zugt zwei Haspeldorne auf.
[0013] Das Band wird insbesondere im Warmwalzver-
fahren hergestellt.
[0014] Die erfindungsgemäß vorgesehenen Rotorhas-
peln bzw. Unterflurhaspeln sind als solche im Stand der
Technik bekannt, wozu ausdrücklich auf die eingangs
genannten Druckschriften Bezug genommen wird.
[0015] Mit der vorgeschlagenen Haspelkombination in
Warmwalzanlagen kann eine vorteilhafte und flexible
Fertigung eines metallischen Bandes erfolgen.
[0016] Das stabile Aufhaspeln von ultradünnem
Warmband mit einer Dicke von weniger als 0,7 mm kann
mittels des Rotorhaspels erfolgen. Gleichermaßen hat
sich hierfür die Kombination aus Rotorhaspel und Unter-
flurhaspel bewährt.
[0017] Im Gegensatz zu einem konventionellen Has-
pel (z. B. einem Unterflurhaspel) ist keine Umlenkung
der Bandspitze zum Einführen in den Rotorhaspel erfor-
derlich. Der Rotorhaspel wird bevorzugt in der Kombina-
tion mit einem Unterflurhaspel betrieben. Dadurch kann
die Anlagenverfügbarkeit maximiert werden. Mögliche
Varianten sind (in dieser Reihenfolge):

a) 1 Rotorhaspel und 1 Unterflurhaspel;

b) 1 Rotorhaspel und 2 Unterflurhaspel;

c) 2 Rotorhaspel;

d) 1 Unterflurhaspel und 1 Rotorhaspel;
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e) 2 Unterflurhaspel und 1 Rotorhaspel.

[0018] Im Falle der Lösung a) (1 Rotorhaspel und 1
Unterflurhaspel) ist der Vorteil gegeben, dass im Falle
des Ausfalls eines Rotorhaspels weiterhin Bänder mit
einer Dicke von größer oder gleich 0,7 mm im Batch-
Betrieb - auch mit 2 Unterflurhaspeln - produziert werden
können. Dies ermöglicht eine hohe Anlagenverfügbar-
keit.
[0019] Im Falle der Lösung b) (1 Rotorhaspel und 2
Unterflurhaspeln) ist der Vorteil gegeben, dass im Falle
des Ausfalls eines Rotorhaspels weiterhin Bänder mit
einer Dicke von größer oder gleich 0,7 mm im Endlos-
oder Semi-Endlos-Betrieb mit den beiden Unterflurhas-
peln produziert werden können. Dies ermöglicht wieder-
um eine hohe Anlagenverfügbarkeit.
[0020] Im Falle der Lösung c) (2 Rotorhaspeln) ist der
Vorteil gegeben, dass eine minimale Anlagenlänge er-
zielt werden kann. Ferner liegt eine Redundanz vor, was
sich im Falle des Ausfalls eines Rotorhaspels vorteilhaft
bemerkbar macht. Im Falle der Lösung d) und e) (1 oder
2 Unterflurhaspeln und 1 Rotorhaspel) liegt ein einfacher
konstruktiver Aufbau vor. Der Einsatz von Füllrollgängen
kann optional vorgesehen sein. Weiter kann die Möglich-
keit zum Ausfahren des Rotorhaspels vorgesehen wer-
den.
[0021] Bänder mit einer Dicke von weniger als 0,7 mm
und bis zu 3,0 mm können mit dem Rotorhaspel (oder
mehreren Rotorhaspeln) gewickelt werden. Bänder mit
einer Dicke größer oder gleich 3 mm werden indes vor-
zugsweise mit einem konventionellen Unterflurhaspel
(oder mit mehreren Unterflurhaspeln) gewickelt.
[0022] Die höchste Prozessstabilität wird durch einen
möglichst kurzen Abstand zwischen dem Rotorhaspel
und der fliegenden Schere erreicht. Eine in vorteilhafter
Weise eingesetzte Hochgeschwindigkeitsschere kann
das Band bei voller Walz-geschwindigkeit schneiden.
[0023] Das Band kann bei maximaler Walzgeschwin-
digkeit gewickelt werden.
[0024] Der einzelne Rotorhaspel erfüllt bereits die Auf-
gaben von zwei herkömmlichen Haspeln. Dabei können
2 Haspeldorne, 1 Anwickelsystem, 1 Treibapparat, 1 Ein-
laufführung und 1 Bundausfahrwagen verwendet wer-
den.
[0025] Vorteilhafter Weise können alle Bänder unter
exakt gleichen Bedingungen angewickelt werden.
[0026] Das Anwickelsystem kann aus den folgenden
Elementen bestehen: 3 Andrückrollen, 3 Umlenkscha-
len, 3 Regelzylinder mit Step-Control-Steuerung.
[0027] Nach dem Anwickeln kann das Anwickelsystem
aus dem Haspel gefahren werden.
[0028] Das Fertigwickeln und Austragen der Coils
kann immer in der gleichen Position erfolgen.
[0029] Die Bandendenrollen können zum Halten der
äußeren Windungen beim Abbremsen des Bandes bis
zum Stillstand dienen.
[0030] In der Zeichnung sind Ausführungsbeispiele
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Gieß-Walz-Anlage für die
Herstellung eines Stahlbandes im Warmwalz-
verfahren,

Fig. 2 die Haspeleinrichtung der Anlage gemäß Fig.
1 gemäß einer ersten alternativen Ausgestal-
tung,

Fig. 3 die Haspeleinrichtung der Anlage gemäß Fig.
1 gemäß einer zweiten alternativen Ausgestal-
tung,

Fig. 4 die Haspeleinrichtung der Anlage gemäß Fig.
1 gemäß einer dritten alternativen Ausgestal-
tung,

Fig. 5 die Haspeleinrichtung der Anlage gemäß Fig.
1 gemäß einer vierten alternativen Ausgestal-
tung.

[0031] In Fig. 1 ist eine Gieß-Walz-Anlage skizziert,
die als Voll-Konti-Anlage ausgebildet ist und die als zen-
trale Elemente eine Gießmaschine 2 und ein Walzwerk
3 umfasst. In Förderrichtung F hinter der Gießmaschine
2 ist das Walzwerk 3 angeordnet, wobei es sich auch um
ein Vorwalzwerk und ein nachgeschaltetes Fertigwalz-
werk handeln kann. Üblicher Weise zum Einsatz kom-
mende Ofenanlagen sowie Kühlanlagen sind nicht dar-
gestellt. Hinter dem Walzwerk 3 befindet sich eine flie-
gende Schere 5. In Förderrichtung F schließt sich dann
eine Haspeleinrichtung 4 an. Mit der Anlage kann ein
Band 1 gefertigt werden, das in der Haspeleinrichtung 4
zu einem Coil aufgehaspelt wird.
[0032] Zur Erhöhung der Flexibilität der Anlage um-
fasst die Haspeleinrichtung 4 mindestens zwei Rotorhas-
peln 4’ oder mindestens einen Rotorhaspel 4’ und min-
destens einen Unterflurhaspel 4".
[0033] Dabei gilt generell, dass der Rotorhaspel 4’ für
das Aufhaspeln eines Bandes 1 mit einer Dicke von we-
niger als 0,7 mm vorgesehen ist.
[0034] In Fig. 1 ist ein erstes Ausführungsbeispiel zu
sehen, bei dem die Haspeleinrichtung 4 zunächst einen
einzigen Rotorhaspel 4’ und dann einen einzigen Unter-
flurhaspel 4" aufweist.
[0035] In den Figuren 2 bis 5 sind hierzu alternative
Ausgestaltungen zu sehen.
[0036] In Fig. 2 hat die Haspeleinrichtung 4 zwei in
Förderrichtung aufeinander folgende Rotorhaspeln 4’.
[0037] Dem gegenüber hat die Haspeleinrichtung 4
gemäß der Ausgestaltung nach Fig. 3 zunächst einen
Rotorhaspel 4’, an den sich zwei Unterflurhaspeln
4" anschließen.
[0038] Bei der Lösung gemäß Fig. 4 folgt einem Un-
terflurhaspel 4" ein Rotorhaspel 4’ nach.
[0039] Schließlich ist bei der weiteren alternativen
Ausgestaltung nach Fig. 5 vorgesehen, dass zunächst
zwei Unterflurhaspeln 4" vorhanden sind, an die sich in
Förderrichtung F ein Rotorhaspel 4’ anschließt.
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[0040] Optimal kann ein Band 1 von einem Rotorhas-
pel 4’ aufgehaspelt werden, wenn seine Dicke zwischen
0,6 und 0,8 mm liegt.

Bezugszeichenliste:

[0041]

1 Band
2 Gießmaschine
3 Walzwerk
4 Haspeleinrichtung
4’ Rotorhaspel
4" Unterflurhaspel
5 Trennvorrichtung (fliegende Schere)

F Förderrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines metallischen Ban-
des (1) im Gießwalzverfahren, bei dem zunächst ei-
ne Bramme in einer Gießmaschine (2) gegossen und
mindestens einem in Förderrichtung (F) des Bandes
(1) nachgelagerten Walzwerk (3) zugeführt und hier
gewalzt wird, wobei das fertig gewalzte Band (1) in
Förderrichtung (F) hinter dem Walzwerk (3) mittels
einer Haspeleinrichtung (4) aufgehaspelt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Haspeleinrichtung (4) eine Einrichtung um-
fassend mindestens zwei Rotorhaspeln (4’) oder
mindestens einen Rotorhaspel (4’) und mindestens
einen Unterflurhaspel (4") verwendet wird, wobei für
das Aufhaspeln eines Bandes (1) mit einer Dicke
von weniger als 0,7 mm der mindestens eine Rotor-
haspel (4’) eingesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für das Aufhaspeln eines Bandes (1)
mit einer Dicke von mehr als 3,0 mm der mindestens
eine Unterflurhaspel (4") eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandherstellung in einem
kontinuierlichen Gießwalzverfahren im Endlosbe-
trieb oder Semi-Endlosbetrieb erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandherstellung in einem
Batch-Betrieb erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Haspeleinrich-
tung (4) eine Einrichtung mit einem einzigen Rotor-
haspel (4’) und einem einzigen Unterflurhaspel (4")
verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Haspeleinrich-
tung (4) eine Einrichtung mit einem einzigen Rotor-
haspel (4’) und mit zwei Unterflurhaspeln (4") ver-
wendet wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass vor der Haspelein-
richtung (4) eine Trennung des Bandes (1) erfolgt,
wobei zum Trennen des Bandes (1) bevorzugt eine
fliegende Schere (5) verwendet wird.

8. Vorrichtung zur Herstellung eines metallischen Ban-
des (1) im Gießwalzverfahren, umfassend eine
Gießmaschine (2), mindestens ein der Gießmaschi-
ne (2) in Förderrichtung (F) nachgeordnetes Walz-
werk (3) und eine dem Walzwerk (3) in Förderrich-
tung (F) nachgeordnete Haspeleinrichtung (4), ins-
besondere zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Haspeleinrichtung (4) mindestens zwei Rotor-
haspeln (4’) oder mindestens einen Rotorhaspel (4’)
und mindestens einen Unterflurhaspel (4") umfasst.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor der Haspeleinrichtung (4) eine
Schere (5) angeordnet ist, vorzugsweise eine flie-
gende Schere.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine Rotorhas-
pel (4’) zwei Haspeldorne aufweist.
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