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(54) Vorrichtung zum Herstellen von gleichmaRig und dicht gewickelten Bandrollen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von gleichmdRig und dicht gewickelten Bandrollen, wobei
ein aufgerolites Blech in einer Spaltmaschine parallel zu dessen Langskanten zumindest in zwei Bénder aufgeteilt und '
auf Aufhaspeldorne aufgewickelt wird, wobei auftretende Ladngenunterschiede der einzeinen Bénder und die
Spannung der jeweiligen einzelnen Bander beim Aufhaspeln auf die Aufhaspeldorne durch Ausgleichsvorrichtungen
ausgeglichen werden. Wiahrend es Ziel der Erfindung ist, eine Vorrichtung zum gemeinsamen Aufwickeln von
Metallbandern, die parallel zur Léngsachse aus einem aufgewickelten Blech mit produktionsbedingten

- ungleichmaRigen Querschnittsstirken geschnitten werden, anzugeben, die keine separate Bremseinrichtung
bendtigt, besteht die Aufgabe darin, eine Vorrichtung der genannten Art anzugeben, die es erméglicht, ohne
zusitzliche Bremseinrichtung oder Einsenkungen alle geschnittenen Bander gleichzeitig Gber ihre jeweilige Lénge
unter Spannung (dicht) vollstindig und beschadigungsfrei aufzuwickeln. Erfindungsgema® wird die Aufgabe dadurch
gelost, da die Ausgleichsvorrichtung aus einem oder mehreren Aufhaspeldornen besteht, die in einzelne
Dornabschnitte unterteilt sind und auf Aufhaspelwellen gelagert sind, wobei jedem Dornabschnitt seine Drehkraft
von einem Antrieb (ber die Aufhaspelwelle und iiber eine Hydraulikeinheit Ubertragbar ist, die an der Aufhaspelwelle
befestigt und hydraulisch mit den entsprechenden Hydraulikeinheiten fiir die anderen Dornabschnitte in ein
geschlossenes Hydrauliksystem verkettet ist. Fig. 2
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Vorrichtung zum Herstellen von gleichmdBig und dicht

gewickelten Bandrollen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
gleichzeitigen Aufwickeln von Metallbindern, die er-
zeugt werden, wenn ein auf einer Rolle aufgewickel-
tes Blech parallel zu seiner Lingsachse unterteilt
wird.

»

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Insbesondere, wenn dﬁnnes Blech geteilt und zu grofBen
Rollen aufgew{ckelt wird, ergibt sich aus einer un-
regelmédfiigen Blechdicke Uber den Blechquerschnitt
hédufig eine unterschiedliche Linge der geteilten
Binder. Es ist beim Walzen von Blech und Metall-
folien Ublich, daB die Dicke des Produkts langs

des Querschnitts variiert. Als Folge dessen sind
die Metallbander, die in Lingsrichtung des Bleches,
geschnitten werden, dort langer, wo das Blech dinn
ist, als dort, wo es dicker ist. wérden mehrere
Streifen auf einen gemeinsamen Dorn mit gleicher
Drehzahl bzw. Drehgeschwindigkeit auf der gesamten -
Léange aufgewickelt, werden infolgedessen diejeni-
gen Rollen, die die léngsten Binder enthalten,

locker aufgewickelt.

Die DE-AS 29 33 775 versucht dieses Problem durch
Unterteilen von zusidtzlichen Bremsrollen in Ab-

schnitte zu ldsen, so daB diese aus einer Anzahl
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von auf einer gemeinsamen Welle gelagerten Zylindern
oder Trommeln bestehen, wobei im Inneren der Ab-
schnitte Reibbldcke so angeordnet sind, dafB die
Reibung durch Anderung des pneumatischen oder hydrau-
lischen Drucks variiert werden kann, wodurch die Ab-
schnitte sich in einem gewissen AusmaB mit unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten drehen kdénnen. Dieses
System erfordert eine sehr -exakte Steuerung des Drucks
beim Ausbilden der Bandrollen. Zur Vermeidung einer
ungleichmaBigen Bandspannung mufl die Bedienungsperson
sichef stellen, daB die Reibfldchen aller Abschnitte
kontinuierlich gegeneinander gleiten. Dies ist
schwer zu.bewerksteltigen und kann zu Oberflédchen-
kratzern und zu einem ungleichmidBigen Aufwickeln

fuhren.

Eine ehtsprechendé Ldsung dieses Problems besteht
darin, daB die Reibelemente aus Reibscheiben be-
stehen, die zwischen den Abschnitten angeordnet
sind, wobei die Reibungskraft durch lusammenpressen
der Abschnitte.infolge eines axialen, hydraulischen
oder pneumatischen Drucks verdndert wird. Im Prinzip
ruft auch diese LOsung unterschiedliche Aufwickel-

spannungen hervor und zeigt die gleichen Nachteile.

Eine dritte Ldsung wird von N.P.Rutledge in "Iron

and Steel Engineer", Februar 1971, Seiten 70 bis 71,

diskutiert. In diesem Fall wird eine konstante Auf-
wickelspannung mit Hilfe einer magnetischen Bremsung
der Rollen erzielt. Um jédoch die unterschiedlichen
Lidngen zu berlcksichtigen, ist eine Anpassungseinheit
erforderlich, und zwar in Form einer tiefen Ein-
senkung, in der das Band in Form einer Schleife
hiangt. Sind die Binder tang, so kann die Schleife
mehrere Meter in die Ejnsenkung hinabhidngen. Weiter-
hin kann das Reibelement auch hier eine Oberflédchen-

beschddigung hervorrufen.



10

15

20

25

30

35

Ziel der Erfindung .

Es ist Ziel der Erfindung, eine Vorrichtung zum gemeinsamen
Aufwickeln von Metallbidndern, die parallel zur Langsachse
aus einem aufgewickelten Blech mit produktionsbedingtem
ungleichmaBigen Querschnittsstirken geschnitten werden,

anzugeben, die keine separate Bremseinrichtung benétigt.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
der genannten Art anzugeben, die es erméglicht, ohne
zusétzliche‘Bremsefnrichtung oder Einsenkungen alle
geschnittenen Binder gleichzeitig Uber ihre jeweilige
Ldnge unter Spannung (dicht) vollstandig und beschadi-

gungsfrei aufzuwickeln.

ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die
Ausgleichsvorrichtung aus einem oder mehreren Aufhaspel-
dornen besteht, die in einzelne Dornabschnitte unter-
teilt sind und auf Aufhaspelwellen gelagert sind, wobei
jedem Dornabschnitt seine Drehkraft von einem Antrieb
iber die AufhaspeLQelLe und Uber eine Hydraulikein-

heit Ubertragbar ist, die an der Aufhaspelwelle befestigt
und hydraulisch mit den entsprechenden Hydraulikeinheiten
fir die anderen Dornabschnitte in ein geschlossenes

Hydrauliksystem verkettet ist.

Weiterhin ist erfindungsgemifl, daf die Hydraulikeinheiten sowohl als

Motoren als auch als Pumpen arbeiten, daB ihre Druck-bzw. Saugseiten
derart verkettet sind, daB, wenn auf ein oder mehrere

Dornabschnitte eine Drehkraft in einer bestimmten Rich-

tung ausgelbt wird, die Ubrigen Dornabschnitte derart

. in Gegenrichtung angetrieben werden, daB die Summe der

Drehungen der Dornabschnitte in Bezug auf die Aufhaspel-
welle Null ist, daB die Drehkraft fir jeden Dornabschnitt
unter AuBerbetrachtLassung von Ubertragungsverlusten im

wesentlichen die gleiche ist und daf das System ein Viel-
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fach-Differentialdorn ist. Ebenso ist erfindungsgemafl, daf
jeder einzelne Dornabschnitt mittels eines zugeordneten
Hydraulikventils auBer Betrieb setzbar ist. Weiterhin ist
erfindungsgeméfB, dafB die Drehkraft fir jeden Dornabschnitt
durch eine auf der Aufhaspelwelle gelagerte, innere
Trommel mit Innenverzahnung Uber ein mit der Hydraulik-
einheit verbundenes Zahnrad Ubertragbar ist. Erfindungs-
gemafl 1ist auch, dafl auf der AufBenseite der inneren

Trommel eine geschltzte Expansionstrommel gelagert ist,
die bei deren Drehung in Aufwickelrichtung in Bezug auf
die innere Trommel mit Hilfe von beweglichen zylindri-
schen Walzen bewegbar ist, wobei die Walzen von einer
ersten Position zu einer zweiten Position in speziell
geformten Nuten in der Innenflidche der 4uBeren Expansions-
trommel und der AuBenfldche der inneren Trommel bewegbar
sind derart, daB die 3dufBlere Expansionstrommel ausdehnbar
und, falls sie in Gegenrichtung gedreht wird, auf einen

kleineren AufBlendurchmesser verringerbar ist.

Die -Lésung besteht somit darin, daB eine Anzahl Dornab-

schnitte drehbar auf einer gemeinsamen Welle gelagert

~sind. AuBerdem ist auf dieser Welle fir jeden Dornab-

'schnitt eine Hydraulikeinheit befestigt, wobei zwischen

Einheit und Abschnitt ein Zahnradgetriebe vorgesehen ist.
Die Druck- bzw. Ansaugseiten aller Hydraulikeinheiten sind
hydraulisch miteinander verbunden, wodurch ein Differen-

tialeffekt erzielt wird.

Wird eine Drehkraft auf einen der Dornabschnitte ausge-
ubt, so wird die Hydraulikeinheit (der Motor) als Pumpe
betrieben, wohingegen der 0Oldruck die anderen Einheiten
als Motoren in entgegengesetzter Drehrichtung antreibt,
bis alle Abschnitte mit der gleichen Drehkraft belastet
werden. Die Summe der Drehgeschwindigkeiten bzw. Dreh-

zahlen der Motoren wird gleich der der Pumpe sein.



10

15

20

25

30

35

_5_

Die hydraulischen Einheiten arbeiten sowohl als Motoren
als auch als Pumpen, wobei dfe Druck=- bzw. Ansaugseiten
verbunden sind, so dafB, wenn auf ein oder mehrere Ab-
schnitte eine Drehkraft in einer bestimmten Richtung
ausgelbt wird, die Ubrigen Abschnitte derart in Gegen-
richtung angetrieben werden, daB die Summe der relativen
Drehungen der ‘Dornabschnitte in Bezug auf die Aufhaspel-
welle Null ist. L&Bt man Ubertragungsverluste auBer Be-
tracht, so ist die auf jeden Abschnitt ausgelbte Drehkraft
etwa gleich. Das System arbejtet somit als Vielfach-

Differentialdorn.

Werden alle Dornabséhnitte mit einer gleich groflen Dreh-
kraft beaufschlagt und drehen sich alle Dornabschnitte
mit der gleichen Drehzahl wie die Welle, so befindet
sich das Hydrauliksystem im statischen Gleichgewicht und
die Dornabschnitte sind bezlgltich der Welle stationar.

Jede Anderung der Drehzahl einer Einheit in Bezug zu den

anderen bringt das System aus dem statischen Gleichgewicht,

und eine Beschleunigung einer Einheit wird in einer Ver-

z6gerung der anderen Einheiten resultieren.

GemdB der Erfindung werden in vorteilhafter Weise nicht
nur die hohen Ziele der Aufgabenstellung erreicht, viel-
mehr wird eine Vorrichtung zur Herstellung gleichmiBig
und dicht gewickelter Bandrollen bereitgestellt. Die
Bandrollen werden aus einer Rolle aus Blech hergestellt,
das parallel zu seiner Liangsachse zur Herstetluﬁg von
zwei oder mehr Béndern in einer bekannten Spaltmaschine
geteilt wird. Bei der Vorrichtung werden irgendwelche
Unterschiede in den Bandlidngen, die sich aus dem Spalt-
vorgang ergeben, ausgeglichen und die Bandspannung wird
wahrend des Aufwickelvorgangs in etwa konstant gehalten.
Der bzw. die Aufhaspeldorne der Vorrichtung sind in Dorn-
abschnitte unterteilt, die auf der Aufhaspelwelle gelagert
sind. Jeder dieser Dornabschnitte erhilt seine Drehkraft

Uber die Aufhaspelwelle von einem Antrieb, wobei die
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Leistung Uber eine Hydraulikeinheit zugefihrt wird, die
auf der Aufhaspelwelle befestigt und hydraulisch mit den
entsprechenden Einheiten flUr die anderen Dornabschnitte

zu einem geschlossenen Hydrauliksystem verkettet ist.

Ignoriert ﬁan einen Olverlust, Strdémungsverluste und das
mogliche Zuflhren von Hydraulikél von einer externen Quelle,
so stellt sich das System selbst auf einen Zustand ein,

bei dem die Summe der relativen Drehzahlen der Dornab-
schnitte beziglich der Welle Null ist und die Drehkrifte

far aLle‘Abschnitte gleich sind.

Das Aufwickeln der Bandstreifen auf ihre entsprechenden
Dornabschnitte geschieht dabei mit der gleichen Spannung,
und zwar unabhidngig von den individuellen Bandlidngen und

den sich ergebenden Geschwindiékeiten bzw. Drehzahlen.

Ausflhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend in einem Ausflhrungsbei-
spiel anhand der zugehérigen Zeichnungen nadher erliutert

werden. Es zeigen:

Fig.1 =eine Vorrichtung mit einer Spaltmaschine und
zwei Aufhaspeldornen zum Aufwickeln der herge-
stellten Béander; ‘

Fig.2 einen Aufhaspeldorn mit auf einer gemeinsamen
Welle angeordneten Dorn in Abschnitten, wobei
auf zwei Dornabschnitten der Aufhaspeldorne

je ein Band aufgewickelt wird;

Fig3 der Aufbau eines Dornabschnitts.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung weist eine bekannte
Abhaspel und eine bekannte Spaltmaschine auf, die nicht
erldutert werden. Von der Abhaspel wird ein darauf auf-
gewickéttes Blech der Spé(fmaschine zugeflihrt und dort

in vier Binder A geteilt. Im Ausfihrungsbeispiel werden
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je zwei nicht benachbarte Biander A je einem Aufhaspel-

dorn B gegebenenfalls durch eine Umlenkrolle zugeflhrt

und darauf aufgewickelt.

Jeder Aufhaspeldorn B ist in Dornabschnitte C (vgl. Fig.2)
unterteilt, die auf der Aufhaspelwelle D gelagert sind,

wobei jeder Dornabschnitt C seine Drehkraft von einem
Antrieb Uber die AufhaspetweLLeDerhéLt, wobei die Leistung
Uber eine HydrauLikeinheitEzugerhrt wird, die an der
Aufhaspelwelle D befestigt und mit den entsprechen@@ﬁauukeﬁr
heitenEfGr die restlichen Dornabschnitte C zu einem ge-
schLossenen.hydrauLjschen System hydraulisch verkettet

ist.

Figur 3 verdeutlicht im Prinzip den Aufbau jedes Dornab-
schnitts C einer Aufhaspelwelle D. Eine gesplittete,

duBere Expansionstrommel H und eine innere Trommel F weisen
eine innere bzw. eine 5uBere entsprechend geneigte Fliche
auf.Diese Flichen sind so ausgestaltet, daB3 sich dije

duBere Expansionstrommel H auf einen bestimmten Durch-
messer ausdehnt, falls diese um einen bestimmten Winkel

in Gegenrichtung zur Aufwickelrichtung gedreht wird.
Die geneigten Flachen versetzen sich dabei in Bezug aufeinander,

indem sie sich auf Walzen I abwdlzen. Wird die JuBere Expansions-
trommel H in Gegenrichtung gedreht, so wird diese mit
Hilfe von Federn J radial zusammenschrumpfen. Somit wird
die sich auBerhalb der inneren Trommel F befindende ge-
splittete bzw. geschlitzte ZuBere Expansionstrommel

- falls sie in der gleichen Richtung gedreht wird wie die
Aufwickelspannung in Bezug zur inneren Trommel F wirkt -

mittels der beweglichen zylindrischen Walzen I, die-sich

~von der Position L zur Position M in speziell geformten

Nuten in der Innenfliche der 3ufBleren Expansionstrommel H
und der AuBenfldche ‘der inneren Trommel F bewegen, auf
einen bestimmten AuBendurchmesser ausgedehnt, und - falls
sie in Gegenrichtung gedreht wird - auf einen kleineren

AuBendurchmesser verringert. Durch diesen - kompakten -
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Aufbau konnen die aufgewﬁcke[ten'ﬁoLLen Lleicht von den
Dornabschnitten C entfernt werden, sobald der Aufwickel-
vorgang beendet ist. Die Drehkraft wird jedem Dornapschnitt
¢ durch die auf der Aufhaspelwelle D gelagerte, innere
Trommet F mit Innenverzahnung Uber ein Zahnrad G mitgeteilt,

das mit einer Hydraulik E in Verbindung steht.

" Die Aufhaspeldorne B werden mit einer geeigneten Anzahl

von Dornabschnitten C versehen, die durch das schmalste
aufzuwickelnde Band A bestimmt wird. Bei dieser Aufhaspel-
einheit kdnnen nichtverwendeté Dornabschnitte C durch Be-
tdtigung eines Hydraulikventils aufler Betrieb gesetzt

werden.

Dieser Aufbau ist fur Aluminiumbidnder mit Dicken bis hinab
2u einer Foliendicke von beispielsweise von 5 bis 10 Mikron
und fir andere Metalle, Kunststoffbédnder, Geweberollen so-

wie deren Verbundstoffe geeignet.
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Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum Herstellen von gleichm&Big und dicht

gewickelten Bandrollen, wobei ein aufgerolltes Blech
in einer Spaltmaschine para[LeL zu dessen Lingskanten

zumindestens in zweiBander aufgeteilt und auf Aufhas-

'peldorne aufgewickelt wird, wobei auftretende Lingen-

unterschiede der einzelnen Bander und die Spannung der
jeweiligen einzelnen B&nder beim Aufhaspeln auf die
Aufhaspeldorne durch Ausgleichsvorrichtungen ausgegli-
chen werden,

gekennzeichnet dadurch,

daBB die Ausgleichsvorrichtung aus einem oder mehreren
Aufhaspeldornen (B) besteht, die in einzelne Dornab-
schnitte (C) unterteilt sind und auf Aufhaspelwellen (D)
gelagert sind, wobei jedem Dornabschnitt (C) seiné
Drehkraft von einem Antrieb (K) Uber die Aufhaspel-

welle (D) und lber éine Hydraulikeinheit (E) (Ubertrag-

‘bar ist, die an der Aufhaspelwelle (D) befestigt und

hydraulisch mit den entsprechenden Hydraulikeinheiten
(E) fir die anderen Dornabschnitte (C) in ein ge-

schlossenes Hydrauliksystem verkettet ist.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet -dadurch,

dafl die Hydraulikeinheiten (E) sowohl als Motoren als
auch als Pumpen arbeiten, daB ihre Druck- bzw. Saug-
seiten derart verkettet sind, daf, wenn auf ein oder
mehrere Dornabschnitte (C) eine Drehkraft in einer be-
stimmten Richtung ausgelbt wird, die Gbrigen Dornab-
schnitte (C) derart in Gegenrichtung angetrieben wer-

den, dafl die Summe der Drehungen der Dornabschnitte ((C)

~2

&2

C
<3

(7>
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in Bezug auf die Aufhaspelwetle (D) Null ist, daBl die
Drehkraft fir jeden Dornabschnitt (C) unter AuBerbe-
trachtlassung von Ubertragungsverlusten im wesentli-
chen die gleiche 1sf und dafB das System ein Vielfach-

Differentialdorn ist.

Vorrichtung nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB jeder einzelne Dornabschnitt (C) mittels eines zu-

geordneten Hydraulikventils auBer Betrieb setzbar ist.

Vofrichtung nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
dafl die Drehkraft far jeden Dornabschnjtt (C) durch

eine auf der Aufhaspelwelle (D) gelagerte, innere Trom-
mel (F) mit Innenverzahnung Uber ein mit der Hydraulik-

einheit (E) verbundenes Zahnrad (G) Ubertragbar ist.

Vorrichtung nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch,

daBB auf der AuBenseite der inneren Troﬁmet (F) eine
geschlitzte Expansionstrommel (H) gelagert ist, die

bei deren Drehung in‘AufwickeLrichtung in Bezug auf

die innere Trommel (F) mit Hilfe von beweglichen zylin-
drischen Walzen (I) bewegbar ist, wobei die Walzen (I)
von einer ersten Position (L) zu einer zweiten Posi-
tion (M) in speziell geformten Nuten in der Innenflache
der &auBeren ExpansiohstrommeL (H) und der AuBlenfléache
der inneren Trommel (F) bewegbar sind derart, dafl die
égBere Expansionstrommel (H) auf einen bestimmten
AuBBendurchmesser ausdehnbar und, falls sie in Gegen-
richtung gedreht wird, auf einen kleineren Auflendurch-

messer verringerbar dist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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