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VERFAHREN ZUM VERMEIDEN VON FORMANDERUNGEN BEI METALLBUNDEN,
INSBESONDERE ZUM VERMEIDEN EINES KOLLABIERENS VON FRISCH GEWICKELTEN

WARMBUNDEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vermei-
von Formanderungen bei Metallbunden (1), insbe-

sondere zum Vermeiden eines Kollabierens von frisch
gewickelten Warmbunden (1).

Bei dem Verfahren ist vorgesehen, dass ein Metall-

bund (1), insbesondere ein frisch gewickelter Warmbund
(1), um seine Langsachse (2) intermittierend in einer ers-
ten Drehrichtung (5) hin- (3) und anschlieRend in einer

zwei
dreh
dreh

ten entgegengesetzten Drehrichtung (6) zurtickge-
t (4) oder in der ersten Drehrichtung (5) weiterge-
t (17) wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
meiden von Formanderungen bei Metallbunden, insbe-
sondere zum Vermeiden eines Kollabierens von frisch
gewickelten Warmbunden, was bzw. welches Kollabie-
ren beispielsweise bei der Herstellung von Stahlerzeug-
nissen, wie Metallbandern, in Warmwalzwerken bzw.
Warmwalzstralen auftreten kann.

[0002] In der Stahlherstellung gibt es einen Trend zur
Erzeugung immer hoch-, héher- und hdchstfester Stahl-
glten, so auch in der Herstellung von Metallbandern.
[0003] Dieser Trend erfordert auch erhohte Anforde-
rungen im Erzeugungsprozess von Stahlerzeugnissen
mit solchen Stahlgiiten, speziell beim Warmwalzen von
diesen Stahlerzeugnissen in Warmwalzwerken/Warm-
walzstralien.

[0004] Bedingt ndmlich durch die immer hoch-, héher-
und héchstfesten Stahlgiiten kann eine Phasenumwand-
lung des Stahlerzeugnisses, beispielsweise von Austenit
zu Ferrit, nicht nur in einer Kiihlstrecke eines Warmwalz-
werkes, sondern auch - nachfolgend der Kiihlstrecke -
in einer Haspel (, in welcher das Stahl-/Metallband einem
Walzschritt/Walzvorgang nachfolgend - frisch gewickel-
ten - zu einem Warmbund bzw. Coil gewickelt wird), bei
einem Transport - des frisch gewickelten und von der
Haspel abgezogenen (und gegebenenfalls auch schon
gebundenen) Warmbundes - zu einem Bundlager oder
in einem Bundlager eines Warmwalzwerkes (, in wel-
chem der frisch gewickelte Warmbund gelagert wird,)
auftreten ("verzdogerte Phasenumwandlung"), insbeson-
dere bei solchen Guten, die in weiterer Folge noch kalt-
gewalzt werden.

[0005] Phasenumwandlungen im Erzeugnis, wie dem
Metallbund bzw. dem frisch gewickelten Warmbund, fiih-
ren wiederum zu dortigen Volumenanderungen und For-
manderungen/-abweichungen ("Kollabieren"), welche
unerwiinscht sind und/oder was zu gravierenden Proble-
men, insbesondere beim Bundtransport und in Weiter-
verarbeitungsanlagen (beispielsweise dort bei einem
Aufziehen auf einem Abhaspeldorn), fiihren kann. Eine
besondere Form dieses Kollabierens bei einem Stahler-
zeugnis ist ein sogenanntes "Ovalisieren”, bei welchem
- hier bei einem Metall-’Warmbund bzw. Coil - eine For-
manderung/-abweichung von einer ausgangs (anna-
hernd) runden Form hin zu einer ovalen Form erfolgt.
[0006] BeiMetallbdndern mit solchen speziellen Stahl-
glten, z.B. hochkohligen Stahlen, pressgeharteten Stah-
len oder Mehrphasenstédhlen, bzw. bei der Herstellung
von solchen Metallbandern kann es so insbesondere
beim Haspeln oder wahrend des Bundtransports, wo das
Metallband als (gewickelter) Bund bzw. Coil vorliegt, zu
der verzogerter Phasenumwandlung und so zu der Vo-
lumenanderung bzw. Formanderung beim Erzeugnis
bzw. Bund/Cail, d. h. dem (unerwiinschten) Kollabieren
bzw. Ovalisieren, kommen.

[0007] Aus der EP 1 683 588 B1 ist eine Vorrichtung
zum Transport vonim Anschluss an Walzvorgange durch
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Aufwickeln von gewalzten Metallbédndern erzeugten,
sehr schweren Metallbandbunden bekannt. Diese Vor-
richtung umfasstin einem Umlaufsystem eingesetzte Pa-
letten und diese weiter fordernden Rollgange. Eine Pa-
lette besteht dabei aus voneinander beabstandete
Langstrager und einem diese uberbriickenden Bund-
Tragsattel, der gegeniiberliegende, einen Stitzwinkel
einschlieRende Auflager aufweist.

[0008] Um trotz der sich kumulierenden Einflisse von
Last und Hitze ein betriebssicheres Transportsystem zu
ermdglichen, ist die Palette zum Transport eines Bundes
mit einer unter Last und Warmeeinfluss vorberechneten
vertikale und horizontale Verformung ausgleichenden
Konturierungen zumindest ihrer Langstrager ausgebil-
det.

[0009] Aus der KR101695986 B1 ist eine weitere Vor-
richtung zum Transport von Metallbunden, d. h. ein so-
genannter "coil car", bekannt. Um einen Metallbund auf
der Transportvorrichtung in eine gewiinschte Position zu
bringen, sind auf der Transportvorrichtung rotierbare
Auflagerollen vorgesehen, durch welche ein aufliegen-
der Metallbund in die gewiinschte Position gedreht wer-
den kann.

[0010] Auch die EP 2 629 899 B1 beschreibt eine Vor-
richtung zum Transport von Metallbunden. Diese sieht
einen "festen", mit Hitzeschildern versehenen
Bund/Tragsattel auf der Vorrichtung vor, auf welchem
der Metallbund beim Transport abgelegt wird.

[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Verfiigung zu stellen, mit welchem Proble-
me bei der Herstellung von Metallbunden, insbesondere
Probleme bei frisch gewickelten (Warm-)Bunden, ver-
mieden werden kdnnen bzw. im Speziellen ein Kollabie-
ren bzw. Ovalisieren bei frisch gewickelten (Warm-)Bun-
den vermieden werden kann.

[0012] Diese Aufgabe wird gelostdurch Verfahren zum
Vermeiden von Formanderungen bei Metallbunden, ins-
besondere zum Vermeiden eines Kollabierens von frisch
gewickelten Warmbunden, mit den Merkmalen des je-
weiligen unabhangigen Anspruchs. Vorteilhafte Weiter-
bildungen der Erfindung bzw. den (bzw. aller) erfindungs-
gemalen Verfahren sind Gegenstand abhangiger An-
spriiche sowie der nachfolgenden Beschreibung.
[0013] Beieinem Verfahren zum Vermeiden von For-
manderungen bei Metallbunden istvorgesehen, dass ein
Metallbund, insbesondere ein frisch gewickelter Warm-
bund, insbesondere aus einem hochkohligen Stahl, ei-
nem presshartenden Stahl, einem Mehrphasenstahl
oder einem Advanced High Strength Steel Grade
(AHSS)-Stahl, um seine Langsachse intermittierend in
einer ersten Drehrichtung hin- und anschlieend in einer
zweiten entgegengesetzten Drehrichtung zuriickgedreht
oder in der ersten Drehrichtung weitergedreht wird.
[0014] "Metallbund" (auch meist nur kurz "Coil") be-
zeichnet einen durch Aufwickeln eines Metallbandes er-
zeugtes Metallerzeugnis.

[0015] "Frisch gewickelt" mag dabei einen Metallbund
bezeichnen, welcher im Anschluss an einen Walzvor-
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gangdurch Aufwickeln eines gewalzten Metallbandes er-
zeugt wird.

[0016] "Warmbund"kann einen Metallbund aus einem
warmgewalzten Metallband bezeichnen.

[0017] ‘Intermittierend", in allgemeiner Bedeutung als
"mit Unterbrechung/Pause verlaufend", meint dabei,
dass zwischen der Hin- und der (Zu-)Rickdrehung bzw.
zwischen der Hin- und der Weiterdrehung eine - bewuss-
te bzw. bewusst/gezielt eingelegte/eingestellte - zeitliche
(Dreh-)Unterbrechung/(Dreh-)Pause (kurz Unterbre-
chung/Pause) erfolgt.

[0018] Die Hindrehung, die Unterbrechung/Pause und
die (Zu-)Rickdrehung bzw. die Weiterdrehung werden
nachfolgend vereinfacht auch oftmals nur als (ein) "Zy-
klus" bezeichnet.

[0019] Diese "bewusste" bzw. "bewusst eingelegte"
Pause (zwischen der Hin- und der (Zu-)Rickdrehung
bzw. zwischen der Hin- und der Weiterdrehung) ist so
eine - gezielte - Pause (kurz im Folgenden auch "Zyklus-
pause"/"innerzyklische Pause"), welche Uber eine , wo-
moglich, bloRe Drehrichtungsumkehr (beim Hin- und
(zu-)Rickdrehen) durch ein "bloRes" Umschalten zwi-
schen den Drehrichtungen oder welche ber ein bloRes
(kurzes), insbesondere ungewolltes, Stocken zwischen
der Hin- und der Weiterdrehung hinausgeht.

[0020] Bewusst bzw. gezielt meint dabei auch, dass
eine Pausendauer/-lange gezielt gewahlt und/oder ein-
gestellt wird (, anders als bei einem bloRen "Umschalten
der Drehrichtungen" oder einem ungewollten Stocken),
insbesondere in Abhangigkeit von einem oder mehreren
bestimmten Parametern. Das heil}t, es wird das Hin-und
das Rickdrehen bzw. das Hin- und das Weiterdrehen
gezielt fur eine vorbestimmbare Pause unterbrochen.
[0021] Wahrend dieser Pause bzw. Pausendauer ver-
bleibt der Metallbund bzw. der frisch gewickelte Warm-
bund zweckmaRigerweise in Ruhe, zumindest erfolgt
keine rotatorische Manipulation des Metall-/Warmbun-
des.

[0022] Unschéadlich ist, wenn der Zyklus des Me-
tall-/'Warmbundes von einer anderen Aktion/Manipulati-
on des Metall-/Warmbundes uberlagert wird, beispiels-
weise einem translatorischen Verfahren des Me-
tall-/Warmbundes - wahrend des Zyklus.

[0023] Insbesondere kann die Pausendauer (bzw. Ru-
hedauer/Lange der Ruhephase) zwischen der Hin- und
der (Zu-)Rickdrehung bzw. zwischen der Hin- und der
Weiterdrehung in Abhangigkeit eines Materials des Me-
tallbundes, insbesondere des frisch gewickelten Warm-
bundes, gewahlt (, d. h. somit bewusst - materialabhan-
gig - gewahlt/eingestellt,) werden.

[0024] Ein die Pausendauer bzw. Ruhedauer/-phase
bestimmender Parameter kann auch eine GroRRe, ein
Umfang, ein Durchmesser, ein Gewicht und/oder eine
Temperatur des Metallbundes, insbesondere des frisch
gewickelten Warmbundes, und/oder auch eine Dicke des
zum Metall-/Warmbund gewickelten Metallbandes sein.
[0025] Auch mehrere Parameter bzw. mehrere Para-
meter in Kombination kénnen fir die Bestimmung der
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Pausendauer bzw. Ruhedauer/- phase zwischen der
Hin- und der (Zu-)Ruckdrehung bzw. der Hin- und der
Weiterdrehung herangezogen werden bzw. kénnen bei
einer Festlegung der Pausendauer bzw. Ruhedauer/-
phase herangezogen bzw. verwendet werden.

[0026] Weiter insbesondere kann die Pausendauer
bzw. die Ruhedauer/- phase zwischen der Hin- und der
(Zu-)Rickdrehung bzw. der Hin- und der Weiterdrehung
des Metallbundes, insbesondere des frisch gewickelten
Warmbundes, in einem Bereich (min./max. Pausendau-
er) von ca. 50 s bis 300 s, insbesondere 100 s bis 300
s, weiter insbesondere von ca. 150 s bis 250 s liegen
bzw. (eingestellt) sein.

[0027] Auch eine - bei Metallerzeugnissen - zweckma-
Rige Pausendauer von ca. 200 s kann vorgesehen wer-
den.

[0028] Dem Verfahren liegtdie gewonnene Erkenntnis
zugrunde, dass der Zyklus, d. h. die intermittierende Hin-
und (Zu-)Rickdrehung bzw. Hin- und Weiterdrehung des
Metall-/Warmbundes, gewahrleistet, dass die Phasen-
umwandlung im Metallbund bzw. frisch gewickelten
Warmbund ohne signifikante Auswirkung auf die Bund-
form bleibt.

[0029] Durch den Zyklus verfahrt der Metall-/Warm-
bund namlich in geanderte, insbesondere "antipodi-
sche", Lagen/Positionen, in welchen auftretende For-
manderungen bei dem Metall-/Warmbund (durch
Schwerkrafteffekte) "ausgeglichen" werden.

[0030] Damit, d. h. durch den Formanderungsaus-
gleich beidem Metall-/Warmbund beim intermittierenden
Hin- und (Zu-)Rickdrehen bzw. intermittierenden Hin-
und Weiterdrehen, kann dem Kollabieren bzw. dem Ova-
lisieren eines Metallbundes, insbesondere eines frisch
gewickelten Warmbundes, entgegengewirkt werden.
[0031] Diesbezligliche Probleme, wie sie dann bei-
spielsweise bei einem Aufziehen auf einem Abhaspel-
dorn auftreten kénnen (, wenn der aufzuziehende Bund
kollabiert/ovalisiert ist), kdnnen so vermieden werden.
[0032] ZweckmaRigerweise kann auch vorgesehen
sein, dass der Metallbund, insbesondere der frisch ge-
wickelte Warmbund, mehrmals hin- und zurtickgedreht
bzw. mehrmals weitergedrehtwird, beispielsweise zwei-,
drei-, vier- oder noch mehr Mal, was insbesondere fir
eine Auspragung bzw. Aufrechterhaltung einer runden
Form des Metall-/Warmbundes zutraglich ist. Kurz, es
werden mehrere Zyklen beim Metall-/Warmbund gefah-
ren.

[0033] Insbesondere mehrere Zyklen bei dem Me-
tall-’Warmbund sorgen flr einen ausgepragten "antipo-
dischen" Effekt - und gewahrleisten so im Besonderen,
dass die Phasenumwandlung ohne signifikante Auswir-
kung auf die Bundform bleibt.

[0034] ZweckmaRig istes auch, dass eine solche - be-
wusste - Pause/Unterbrechung, wie die "Zykluspause"
(innerhalb eines Zyklus) bzw. "innerzyklische Pause",
auch zwischen zwei Zyklen (kurz hier dann "Zyklenpau-
se" bzw. "Zwischenzyklenpause") bzw. zwischen zwei
Weiterdrehungen (kurz auch hier "Zyklenpause" bzw.
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"Zwischenzyklenpause") vorgesehen ist (allesamt dann
intermittierende Vorgange).

[0035] Die Zyklenpause bzw. Zwischenzyklenpause
kann nach den entsprechenden Parametern wie die Zy-
kluspause bzw. innerzyklische Pause, wie das Material,
die GroRe, der Umfang, der Durchmesser, das Gewicht
und/oder die Temperatur des Metall/Warmbundes
und/oder der Metallbanddicke des Metall-/Warmbundes,
bestimmt werden.

[0036] Auch kann die Anzahl der Hin- und (Zu-)Ruick-
drehungen bzw. die Anzahl der Zyklen wie auch die An-
zahl der Weiterdrehungen von einem oder mehreren Pa-
rametern abhangig gemacht werden, so beispielsweise
auch von einem Material, einer Grof3e, einem Umfang,
einem Durchmesser, einem Gewicht und/oder einer
Temperatur des Metall-/Warmbundes und/oder einer
Metallbanddicke des Metall-/Warmbundes.

[0037] Bevorzugt erfolgt die "allererste/anfangliche"
Hindrehung (in der ersten Drehrichtung) entgegen einer
Aufwickelrichtung des Metallbundes bzw. des frisch ge-
wickelten Warmbundes.

[0038] Ferner kann zweckmaRigerweise auch vorge-
sehen sein, dass ein Drehwinkel der Hindrehung
und/oder ein Drehwinkel der (Zu-)Rickdrehung des
frisch gewickelten Warmbundes und/oder ein Drehwin-
kel der Weiterdrehung in Abhangigkeit eines Materials,
einer GroRe, eines Umfangs, eines Durchmessers, eines
Gewichts und/oder einer Temperatur des Metallbundes,
insbesondere des frisch gewickelten Warmbundes,
und/oder einer Metallbanddicke des Metall-/Warmbun-
des eingestellt wird/werden.

[0039] Auch kann die Hindrehung in der ersten Dreh-
richtung und/oder die Zurlickdrehung in der zweiten ent-
gegengesetzten Drehrichtung und/oder die Weiterdre-
hung in der ersten Drehrichtung um einen Drehwinkel
aus einem Bereich von ca. 22,5° bis 135°, insbesondere
von ca. 45° bis 135°, weiter insbesondere von ca. 75°
bis 105°, weiter im Besonderen auch um ca. 90°, erfol-
gen.

[0040] Besonders zweckmalig ist es, wenn die Hin-
drehung in der ersten Drehrichtung und die Zuriickdre-
hung in der zweiten entgegengesetzten Drehrichtung
bzw. wenn die Hindrehung in der ersten Drehrichtung
und die Weiterdrehung in der ersten Drehrichtung um
jeweils den gleichen Drehwinkel erfolgt.

[0041] Alternativ kdnnen hier auch unterschiedliche
Drehwinkel durchgefiihrt werden.

[0042] Weiterkannauchvorgesehenwerden, dassvor
Beginn der "allerersten/anfanglichen" Hindrehung in der
ersten Drehrichtung ebenfalls eine solche - bewusste -
Pause bzw. Ruhephase ("Vorpause"), wie die "Zyklus-
pause" bzw. "innerzyklische Pause" (innerhalb eines Zy-
klus) oder die "Zyklenpause" bzw. "Zwischenzyklenpau-
se" (zwischen zwei Zyklen), vorgesehen ist.

[0043] Anders bzw. anschaulich ausgedriickt, es wird
- beispielsweise nach dem Abziehen des Metall-/Warm-
bundes von einem Haspel - fir eine bestimmte Ruhe-
dauer gewartet, bis mit der "allerersten/anfanglichen"
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Hindrehung in der ersten Drehrichtung bzw. bis mit dem
"allerersten/anfanglichen" Zyklus bei dem Metall-/Warm-
bund begonnen wird.

[0044] Die"Vorpause"kann nachdenentsprechenden
Parametern wie die Zyklus-/innerzyklische Pause bzw.
Zyklenpause/Zwischenzyklenpause, wie das Material,
die GréRe, der Umfang, der Durchmesser, das Gewicht
und/oder die Temperatur des Metall/Warmbundes
und/oder der Metallbanddicke des Metall-/\Warmbundes,
bestimmt werden.

[0045] ZweckmaRig kann es hier insbesondere sein,
wenn mitder "allerersten/anféanglichen" Hindrehung (des
"allerersten/anfanglichen" Zyklus) ca. 100 s bis 300 s,
insbesondere ca. 150 s bis 250 s, weiter im Besonderen
von ca. 200 s, nach dem Abziehen des einem Abhaspeln
des Metall-/'Warmbundes begonnen wird.

[0046] Ungeachtetdessen ist ein moglichst friihes Be-
ginnen mit der "ersten/anfanglichen" Hindrehung (des
Zyklus bzw. des "allerersten/anfanglichen" Zyklus)
zweckmalig.

[0047] ZweckmaRig - um mechanische Beschadigun-
gen des Metall-/'Warmbundes zu vermeiden - ist es auch,
dass die Hin- und/oder Zuriickdrehung und/oder die Wei-
terdrehung des Metallbundes, insbesondere des frisch
gewickelten Warmbundes, derart erfolgt, dass der Me-
tallbund, insbesondere der frisch gewickelte Warmbund,
dabei nicht Uber einen Bundanfang an einem AuRenum-
fang des Metallbundes, insbesondere des frisch gewi-
ckelten Warmbundes, gedreht wird.

[0048] Nach einer bevorzugten Weiterbildung ist vor-
gesehen, dass das Verfahren bzw. der oder die Zyklen
nach dem Abziehen des Metall-/Warmbundes von einer
Haspelund/odernach oder vor einem Binden, Markieren,
Vermessen, Wiegen und/oder Inspizieren (im Allgemei-
nen Nachbehandeln) des Metall-/WWarmbundes und/oder
vor einem Ablegen des Metall-/Warmbundes durchge-
fuhrt werden/wird.

[0049] Anders ausgedriickt, es kann vorgesehen sein,
dass der Metallbund, insbesondere der frisch gewickelte
Warmbund, vor dem ersten Zyklus bzw. der "allerers-
ten/anfanglichen" Hindrehung von einer Haspel abgezo-
gen und/oder zwischenbehandelt wird und/oder nach
dem "letzten" Zyklus bzw. der "allerletzten/letztendli-
chen" (Zu-)Rickdrehung bzw. "allerletzten/letztendli-
chen" Weiterdrehung zwischenbehandelt und/oder in ei-
nem Bundlager abgelegt wird/werden.

[0050] Kurz, das Verfahren mag zwischen dem Abzie-
hen vom Haspel und dem Ablegen in dem Bundlager
bzw. zwischen dem Haspel und dem Bundlager erfolgen.
[0051] Weiterkann so auch vorgesehen sein, dass der
Metallbund, insbesondere der frisch gewickelte Warm-
bund, beprobt und/oder umreift und/oder gewogen
und/oder markiert und/oder vermessen wird.

[0052] ZweckmaRigerweise wird das Verfahren bei
dem Metall-/Warmbund bei/wahrend einer Phasenum-
wandlung des Metall-/Warmbundes, insbesondere der
Phasenumwandlung von Austenit zu Ferrit, durchge-
fuhrt.
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[0053] Insbesondere zweckmaRig kann es hier auch
sein, dass das Verfahren bei dem Metall-/Warmbund so-
lange durchgefiihrt wird, bis die Phasenumwandlung des
Metall-/Warmbundes, insbesondere die Phasenum-
wandlung von Austenit zu Ferrit, abgeschlossen ist.
[0054] Gegebenenfalls kann auch ein bestimmter
Nachlauf des Verfahrens - "sicherheitshalber" - durchge-
fuhrt werden (, wahrend welchem das Verfahren ber
das Ende der Phasenumwandlung im Metall-/'Warmbund
hinaus durchgefiihrt wird). Eine Nachlaufdauer kann wie-
derum in Abhangigkeit eines Materials, einer GroRe, ei-
nes Umfangs, eines Durchmessers, eines Gewichts
und/oder einer Temperatur des Metallbundes, insbeson-
dere des frisch gewickelten Warmbundes, und/oder ei-
ner Metallbanddicke des Metall-/Warmbundes einge-
stellt werden.

[0055] Nach einer Weiterbildung ist eine Transportvor-
richtung - fir den Metall-/Warmbund -, beispielsweise
eine Palette oder ein Transportwagen (wie ein Modular
Coil Shuttle (MCS) Car) oder gegebenenfalls ein Hub-
balkensystem (oder in Kombination mit einem Hubbal-
kensystem), vorgesehen - mit einer Bundauflage aufwei-
send zumindest eine erste drehbare und eine zweite
drehbare Transportrolle, insbesondere wobei zumindest
eine oder (die) zwei (oder - im Falle von noch mehr dreh-
baren Transportrollen - alle der) drehbaren Transportrol-
len antreibbar ist/sind.

[0056] Diese Transportvorrichtung kann dann, insbe-
sondere, wenn die Transportrollen antreibbar sind (oder
angetrieben werden), eingesetzt werden zur Durchfiih-
rung des Verfahrens oder seiner Weiterbildungen.
[0057] Angetriebene Transportrollen kdnnen durch (in
die Transportrollen) integrierte Antriebe/Antriebseinhei-
ten, beispielsweise Elektroantriebe/-motoren (oder hy-
draulisch), oder externe (vorzugsweise mechanisch) zu-
schaltbare/ankuppelbare  Antriebe/Antriebseinheiten
realisiert werden.

[0058] Rollen bzw. Transportrollen kénnen im Bereich
von Binderbander Ausnehmungen aufweisen, damit die
Binderbander keine Eindriicke am Metall-/Warmbund
hinterlassen.

[0059] Mittels dieser Transportrollenantriebe kon-
nen/kann dann die Hin- und/oder (Zu-)Ruckdrehung
und/oder Weiterdrehung bei dem Verfahren bewirkt wer-
den.

[0060] ZweckmaRigerweise ist auch eine Steuerung
vorgesehen, welche die antreibbaren Rollen bzw. deren
Antriebe entsprechend dem durchzuflihrenden Verfah-
ren steuert. Die Steuerung kann dabei - fir gegebene
Band-/Bundparameter, wie insbesondere das Material,
die Grolke, den Umfang, den Durchmesser, das Gewicht
und/oder dir Temperatur des Metall-/Warmbundes
und/oder die Metallbanddicke des Metall-\Warmbundes,
- entsprechende Verfahrensparameter, wie insbesonde-
re Drehwinkel, Drehgeschwindigkeit, Pausendauer
und/oder Drehrichtung, ermitteln - und nach diesen das
Verfahren steuern/durchfiihren.

[0061] Weiterhin kann auch ein Transportsystem - flr
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den Metall-/'Warmbund -, vorgesehen sein - mit einer
Transportvorrichtung, beispielsweise einer Palette oder
einem Transportwagen (wie ein Modular Coil Shuttle
(MCS) Car), mit einer Bundauflage, insbesondere auf-
weisend zumindest eine erste drehbare und eine zweite
drehbare Transportrolle, sowie mit einer Transportstati-
on, beispielsweise eine Bodenrollstation, mit einer Bun-
dauflage aufweisend zumindest eine erste drehbare und
eine zweite drehbare Transportrolle, wobei zumindest ei-
ne oder (die) zwei (oder - im Falle von noch mehr dreh-
baren Transportrollen bei der Transportstation - alle der)
drehbaren Transportrollen antreibbar ist/sind.

[0062] Dieses Transportsystem kann dann eingesetzt
werden zur Durchfiihrung des Verfahrens oder seiner
Weiterbildungen.

[0063] Insbesondere kann dann hier vorgesehen sein,
dass das Verfahren auf der Transportstation durchge-
fuhrt wird. Der Metall-/Warmbund kann dann - beispiels-
weise in einer Art Ausschleusestation - von der Trans-
portvorrichtung (temporar) auf/in die Transportstation
verlagert werden, dort das Verfahren durchgefihrt - und
dann wieder in/auf die Transportvorrichtung (zu-
rick-)verlagert werden.

[0064] Die Transportvorrichtung kann insbesondere
dazudienen, den Metall-’Warmbund nach dem Abziehen
vom Haspel zu dem Bundlager, bzw. insbesondere von
dem Haspel zu der Ausschleusestation und von dort wei-
ter zu dem Bundlager, zu transportieren.

[0065] Auch hier kann wiederum die Steuerung vorge-
sehen sein, welche die antreibbaren Rollen bzw. deren
Antriebe entsprechend dem durchzufiihrenden Verfah-
ren steuert.

[0066] Beieinem weiteren Verfahren zum Vermeiden
von Formanderungen bei Metallbunden, insbesondere
zum Vermeiden eines Kollabierens von frisch gewickel-
ten Warmbunden, ist vorgesehen, dass ein Metallbund,
insbesondere ein frisch gewickelter Warmbund, um sei-
ne Langsachse in einer ersten Drehrichtung hin- und
pausenlos in einer zweiten entgegengesetzten Drehrich-
tung zurtickgedreht wird, wobei das Hin- und das Zuriick-
drehen mehrmals pausenlos nacheinander erfolgt.
[0067] Anders bzw. kurz und anschaulich ausge-
driickt, nach diesem weiteren Verfahren wird der Me-
tall-’Warmbund permanent hin- und(zu-)riickgedreht oh-
ne Pause, d.h. ohne die Zykuspause/innerzyklische Pau-
se und ohne die Zkylenpause/Zwischenzyklenpause,
(zwischen den Drehungen).

[0068] Insbesondere Vorgeschriebenes und Weiterbil-
dendes, insbesondere zu den Drehungen, wie Drehwin-
kel, und/oder deren Steuerung, gilt fir dieses weitere
Verfahren entsprechend.

[0069] Beieinem wieder weiteren Verfahren zum Ver-
meiden von Formanderungen bei Metallbunden, insbe-
sondere zum Vermeiden eines Kollabierens von frisch
gewickelten Warmbunden, ist vorgesehen, dass ein Me-
tallbund, insbesondere ein frisch gewickelter Warmbund,
wahrend eines Transportvorgangs, insbesondere zwi-
schen einem Abziehen von einem Haspel und einem Ab-
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legen in einem Bundlager, um seine Langsachse unter-
brechungsfrei in ein und derselben Drehrichtung, insbe-
sondere in einer Aufwickelrichtung des Metallbundes,
gedreht wird.

[0070] Anders bzw. kurz und anschaulich ausge-
driickt, nach diesem wieder weiteren Verfahren kann der
Metall-/Warmbund permanent, insbesondere langsam,
beispielsweise mit ca. > 5 min pro Umdrehung, insbe-
sondere ca. 10 min pro Umdrehung, wahrend des ge-
samten Transportvorgangs zwischen der Haspel und
dem Bundlager bzw. zwischen dem Abziehen vom Has-
pel und dem Ablegen im Bundlager in ein und dieselbe
Richtung, vorzugsweise in Aufwickelrichtung, gedreht
werden.

[0071] InsbesondereVorgeschriebenesund Weiterbil-
dendes, insbesondere zu den Drehungen, wie Drehwin-
kel, und/oder deren Steuerung, gilt fiir dieses wieder wei-
tere Verfahren entsprechend.

[0072] Die bisher gegebene Beschreibung vorteilhaf-
ter Ausgestaltungen der Erfindung enthalt zahlreiche
Merkmale, die in den einzelnen Unteranspriichen teilwei-
se zu mehreren zusammengefasst wiedergegeben sind.
Diese Merkmale kénnen jedoch zweckmaRigerweise
auch einzeln betrachtet und zu sinnvollen weiteren Kom-
binationen zusammengefasst werden. Insbesondere
sind diese Merkmale jeweils einzeln und in beliebiger
geeigneter Kombination mit den erfindungsgemafen
Verfahren kombinierbar.

[0073] AuchwenninderBeschreibungbzw.inden Pa-
tentanspriichen einige Begriffe jeweils im Singular oder
in Verbindung mit einem Zahlwort verwendet werden,
soll der Umfang der Erfindung fiir diese Begriffe nicht auf
den Singular oder das jeweilige Zahlwort eingeschrankt
sein. Ferner sind die Worter "ein" bzw. "eine" nicht als
Zahlworter, sondern als unbestimmte Artikel zu verste-
hen.

[0074] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile der Erfindung sowie die Art und Weise,
wie diese erreicht werden, werden klarer und deutlicher
verstandlich im Zusammenhang mit der folgenden Be-
schreibung der Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung, die
im Zusammenhang mit der bzw. den Zeichnungen/Figu-
ren naher erlautert wird/werden (gleiche Bauteile/Kom-
ponenten und Funktionenweisen in den Zeichnungen/Fi-
guren gleiche Bezugszeichen auf). Die Ausfiihrungsbei-
spiele dienen der Erlauterung der Erfindung und be-
schranken die Erfindung nicht auf darin angegebene
Kombinationen von Merkmalen, auch nicht in Bezug auf
funktionale Merkmale. AulRerdem kdnnen dazu geeigne-
te Merkmale eines jeden Ausfiihrungsbeispiels auch ex-
plizit isoliert betrachtet, aus einem Ausfiihrungsbeispiel
entfernt, in ein anderes Ausfiihrungsbeispiel zu dessen
Erganzung eingebracht und mit einem beliebigen der An-
spriiche kombiniert werden.

[0075] Es zeigen:

FIG1 ein Palettensystem fiir die Durchfilhrung einer
Coil-/Bunddrehung gemanR einer ersten Aus-
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fuhrung;

FIG2 ein MCS-System fiir die Durchfiihrung einer
Coil-/Bunddrehung gemalR einer zweiten Aus-
fuhrung;

FIG3 eine Ausschleusestation mit einer Bodenroll-

station fiir die Durchfiihrung einer Coil-/Bund-
drehung gemal einer dritten Ausfiihrung.

Intermittierende Coildrehung, permanente pausen-
lose Coil - Hin- und (Zu-)Riickdrehung und perma-
nente Coildrehung in ein und dieselbe Richtung wih-
rend des Transportvorgangs - zur Vermeidung eines
Kollabierens/Ovalisierens eines Coils (Figuren 1 bis
3)

[0076] Die nachfolgend beschriebenen Ausfliihrungs-
formen nach den Figuren 1 bis 3 zeigen Mdglichkeiten
bzw. Realisierungen, wie ein Kollabieren bzw. ein Ova-
lisieren beim einem frisch gewickelten Warmbund 1 (kurz
"Bund" 1 oder "Coil" 1) vermieden werden kann.

[0077] Die Ausfiihrungsformen betreffen dabei jeweils
einen Ausschnitt aus dem Bearbeitungsablauf bei der
Herstellung eines Metallbandes in einem Warmwalz-
werk.

[0078] Die herzustellenden Metallbander sind - gibt es
einen diesbeziiglichen Trend - aus Stahle neuer hoch-,
héher oder héchstfesten Stahlgiiten, wie hochkohligen
Stahlen, presshartenden Stahlen, Mehrphasenstahlen
oder Advanced High Strength Steel Grade (AHSS)-Stéh-
len.

[0079] Wahrend des Bearbeitungsablaufs beider Her-
stellung des Metallbandes ist es erforderlich, dass das
nach einem Warmwalzvorgang auf einer Haspel 10 zu
dem Bund 1 bzw. Coil 1 gewickelte Metallband, d. h. der
frisch gewickelte Warmbund 1 bzw. der Coil 1 (, wel-
ches/welcher Ublicherweise eine Temperatur von bis zu
850°C und ein Gewicht von bis zu 50 t hat), von der Auf-
wicklung bzw. der Haspel 10 weg und hin zu verschie-
denen Bearbeitungsstationen (14, 15) transportiert wer-
den muss.

[0080] In den einzelnen Bearbeitungsstationen (14,
15) werden die Bunde/Coils 1 nachbearbeitet, beispiels-
weise gebunden 15, markiert, gewogen 14, vermessen
und/oder inspiziert, bevor sie in einem Bundlager 16 ab-
gelegt werden.

[0081] Fir den hierbei erforderlichen Transportvor-
gang fur den Coil 1 - von der Haspel 10 weg und hin zu
dem Bundlager 16 -ist eine Transportvorrichtung 20 bzw.
ein Transportsystem 50 erforderlich, welche/-s - in ver-
schiedenen Ausfiihrungen - nachfolgend beschrieben
sein soll.

[0082] Bedingt durch die immer festeren Stahlgiten
bei der Herstellung von Metallbandern findet eine Pha-
senumwandlung im Metallband so auch wahrend dieses
Transportvorgangs statt, welche Phasenumwandlung
wiederum zu unerwiinschten Volumenanderungen und
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Formanderungen/-abweichungen ("Kollabieren"/"Ovali-
sieren") beim Coil 1 flhrt.

Intermittierende Coildrehung zur Vermeidung eines
Kollabierens/Ovalisierens eines Coils

[0083] Um dieses Ovalisieren des Coils 1 zu verhin-
dern, ist vorgesehen, dass der zu transportierende Coll
1 wahrend des Transportvorgangs - weg von der Haspel
10 hin zum Bundlager 16 - gegebenenfalls mehrmalig -
intermittierend (um seine Langsachse 2) hin- 3 und
(zu-)rickgedreht 4 (bzw. alternativ weitergedreht 17)
wird.

[0084] Nachfolgend beschriebene Transportvorrich-
tungen/-systeme sind zu solcher Coil-Behandlung/Dre-
hung 3, 4 (, 17) eingerichtet - und kénnen so dazu bei-
tragen, das Kollabieren bzw. das Ovalisieren bei dem
Coil 1 zu vermeiden.

- Paletten(-umlauf-)system 30 (FIG 1)

[0085] FIG 1 zeigt eine Palette 20 eines Palettenum-
laufsystems 30, welches Palettenumlaufsystem 30 - mit-
tels von auf einer Forderstrecke 31 durch Palettenum-
laufwagen bewegten Paletten 20 - Coils 1 weg von der
Haspel 10 hin zu dem Bundlager 16 transportiert.
[0086] Hierbei werden die zu transportierenden Coils
langs ihrer Langsache auf den jeweiligen Palettenum-
laufwagen verladen.

[0087] Dazu wird ein frisch gewickelter Warmbund 1
bzw. der Coil 1 von der Haspel 10 abgezogen 11 und auf
der Palette 20, wie FIG 1 verdeutlicht, abgelegt. Die Pa-
lette 20 wird Uber die Forderstrecke 31 (gegebenenfalls
Uber die Bearbeitungsstationen 14, 15) zu dem Bundla-
ger 16 verfahren, in welchem der Coil 1 dann abgelegt
wird, wodurch so der Coil 1 dann von der Haspel 10 zu
dem Bundlager 16 transportiert wird bzw. worden ist.
[0088] Wie FIG 1 zeigt, sieht die Palette 20 eine Bun-
dauflage 21 in Form eines Tragsattels 24 vor, auf wel-
chem der zu transportierende Coil 1 abgelegt wird bzw.,
wie FIG 1 zeigt, abgelegt ist.

[0089] Dieser Tragsattel 24 weistdazu, wie FIG 1 auch
zeigt, zwei beabstandet zueinander angeordnete Sattel-
stlitzen 25, 26 auf, welche vorzugsweise jeweils eine mit-
tels einesintegrierten Antriebs 27 (nicht sichtbar) antreib-
bare Rolle 22, 23 aufweist.

[0090] Mittels entsprechender Verstellsysteme 32 bei
der Palette 20 bzw. bei den Sattelstiitzen 25, 26 (nicht
sichtbar) kdnnen die zwei die Bundauflage 21/Bundsattel
24 ausbildenden Rollen 22, 23 horizontal und vertikal
verfahren werden, wodurch Hohe und/oder Abstand der
Rollen 22, 23 verstellt - und so die Bundauflage 21 an
die zu transportierenden Coils 1 angepasstwerden kann.
[0091] Die integrierten Antriebe 27 der den Coil 1 tra-
genden Rollen 22, 23 werden mittels einer Steuerung 29
angesteuert, sodass der auf ihnen abgelegte Coil 1 - ge-
steuert - um seine Langsachse 2 gedreht werden kann.
[0092] Die Coildrehung 3, 4 (, 17) erfolgt dabei nach
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einem vorgebbaren Zyklusregime, welches - gegebe-
nenfalls mehrmalig - eine intermittierende Hin- 3 und
(Zu-)Rickdrehung 4 (bzw. alternativ Weiterdrehung 17)
("Zyklus") vorsieht.

[0093] Die Steuerung 29 ermittelt dazu die entspre-
chenden Drehparameter, wie Beginn der Drehung, Dreh-
richtung 5, 6, Dauer einer Drehung, Pausendauer zwi-
schen zwei Drehungen, Drehgeschwindigkeit, Drehwin-
kel 8,9, Anzahl der Drehungen/Zyklen, Beginn/Ende des
Gesamtzyklus u.v.a. - in Abhangigkeit des Materials, der
GroRe, des Umfangs, des Durchmessers, des Gewichts
und der Temperatur sowie der Metallbanddicke des Coils
1 - und regelt entsprechend dieser die integrierten An-
triebe 27 der Rollen 22, 23.

[0094] Mogliche Zyklus- bzw. Drehregime konnen wie
folgt durchgefiihrt werden:

1.

Stahlgiite: hoch-/héher-/hdchstfester Stahl, z.B.
AHSS-Stahl Coilgewicht: 20 t - 30 t

Beginn des Drehregimes: 1 min nach dem Ab-
ziehen vom Hapsel 10 (11)

Anzahl der Zyklen: 10
Zykluspause/innerzyklische Pause zwischen
der Hin- 3 und der (Zu-)Rickdrehung 4 (bzw.
der Weiterdrehung 17): 1 min

Pause zwischen zwei Zyklen/Zyklenpause bzw.
Zwischenzyklenpause: 1 min

Drehwinkel 8 der Hindrehung 3: 90°
Drehwinkel 9, 18 der (Zu-)Rickdrehung 4 bzw.
der Weiterdrehung 17: 90°

Erste/anfangliche Drehrichtung 5: vorzugswei-
se entgegen Aufwickelrichtung 7

Beachte: Vorzugsweise keine Drehung 3, 4, 17
Uber den Bund-/Bandanfang 12 am Auf3enum-
fang 13. Nach- und Zwischenbearbeitungen 14,
15 erfolgen nach Abschluss des Zyklus- bzw.
Drehregimes.

Stahlgiite: hoch-/héher-/hdchstfester Stahl, z.B.
hochkohliger Stahl

Coilgewicht: 30 t- 45t

Beginndes Drehregimes: 200 sec nachdem Ab-
ziehen vom Hapsel 10 (11)

Anzahl der Zyklen: 15
Zykluspause/innerzyklische Pause zwischen
der Hin- 3 und der (Zu-)Rickdrehung 4 (bzw.
der Weiterdrehung 17): 1,5 min

Pause zwischen zwei Zyklen/Zyklenpause bzw.
Zwischenzyklenpause: 1,5 min

Drehwinkel 8 der Hindrehung 3: 75°
Drehwinkel 9, 18 der (Zu-)Rickdrehung 4 bzw.
der Weiterdrehung 17: 75°

Erste/anfangliche Drehrichtung 5: vorzugswei-
se entgegen Aufwickelrichtung 7
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Beachte: Vorzugsweise keine Drehung 3, 4, 17
Uber den Bund-/Bandanfang 12 am AuRenum-
fang 13. Nach- und Zwischenbearbeitungen 14,
15 erfolgen nach Abschluss des Zyklus- bzw.
Drehregimes.

Stahlgiite: hoch-/héher-/héchstfester Stahl, z.B.
Mehrphasenstahl

Coilgewicht: 25t-40t

Beginn des Drehregimes: 10 sec nach dem Ab-
ziehen vom Hapsel 10 (11)

Anzahl der Zyklen: 8 oder bis Abschluss der
Phasenumwandlung Zykluspause/innerzykli-
sche Pause zwischen der Hin- 3 und der
(Zu-)Rickdrehung 4 (bzw. der Weiterdrehung
17): 2 min Pause zwischen zwei Zyklen/Zyklen-
pause bzw. Zwischenzyklenpause: 2 min
Drehwinkel 8 der Hindrehung 3: 90°
Drehwinkel 9, 18 der (Zu-)Rickdrehung 4 bzw.
der Weiterdrehung 17: 90°

Erste/anfangliche Drehrichtung: vorzugsweise
entgegen Aufwickelrichtung 7

Beachte: Vorzugsweise keine Drehung 3, 4, 17
Uber den Bund-/Bandanfang 12 am AuRenum-
fang 13. Nach- und Zwischenbearbeitungen 14,
15 erfolgen nach Abschluss des Zyklus- bzw.
Drehregimes.

- MCS-System 33 (FIG 2)

[0095] FIG 2 zeigt einen Transportwagen 20, einen
"Modular Coil Shuttle (MCS) Car" (kurz nur MSC) 20,
mittels welchem Coils 1 (lber die Férderstrecke 31 weg
von der Haspel 10 hin zu dem Bundlager 16 transportiert
(und auch gedreht 3, 4, 17) werden kénnen.

[0096] Dazu wird - entsprechend dem Palettenumlauf-
system 30 (FIG 1) - ein frisch gewickelter Warmbund 1
bzw. der Coil 1 von der Haspel 10 abgezogen 11 und auf
dem MCS 20, wie FIG 2 verdeutlicht, abgelegt. Der MCS
20 wird (gegebenenfalls Uiber die Bearbeitungsstationen
14, 15) zu dem Bundlager 16 verfahren, in welchem der
Coil 1 dann abgelegt wird, wodurch so der Coil 1 dann
von der Haspel 10 zu dem Bundlager 16 transportiert
wird bzw. worden ist.

[0097] Wie FIG 2 zeigt, sieht der MCS 20 - entspre-
chend der Palette 20 (FIG 1) - einen Tragsattel 24 (als
Bundauflage 21) vor, auf welchem der zu transportieren-
de Coil 1 abgelegtwird bzw., wie FIG 2 zeigt, abgelegt ist.
[0098] Dieser Tragsattel 24 weistdazu, wie FIG 2 auch
zeigt, zwei beabstandet zueinander angeordnete Sattel-
stlitzen 25, 26 auf, welche jeweils eine mittels eines in-
tegrierten Antriebs 27 (nicht sichtbar) antreibbare Rolle
22, 23 aufweist.

[0099] Mittels entsprechender Verstellsysteme 32 bei
dem MCS 20 bzw. bei den Sattelstiitzen 25, 26 (ange-
deutet, FIG 2) kdnnen die zwei die Bundauflage 21/Bund-
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sattel 24 ausbildenden Rollen 22, 23 horizontal und ver-
tikal verfahren werden, wodurch Héhe und/oder Abstand
der Rollen 22, 23 verstellt - und so die Bundauflage 21
an die zu transportierenden Coils 1 angepasst werden
kann.

[0100] Die integrierten Antriebe 27 der den Coil 1 tra-
genden Rollen 22, 23 werden mittels einer Steuerung 29
angesteuert, sodass der auf ihnen abgelegte Coil 1 - ge-
steuert - um seine Langsachse 2 gedreht 3, 4, 17 werden
kann.

[0101] Die Coildrehung 3, 4, 17 erfolgt dabei nach ei-
nem vorgebbaren Zyklusregime (vgl. dieses bei dem Pa-
lettenumlaufsystem 30), welches - gegebenenfalls mehr-
malig - eine intermittierende Hin- 3 und (Zu-)Rickdre-
hung 4 bzw. Weiterdrehung 17 ("Zyklus") vorsieht.
[0102] Die Steuerung 29 ermittelt dazu die entspre-
chenden Drehparameter (s. oben beim Palettenumlauf-
system 30), wie Beginn der Drehung 3, 4, 17 Drehwinkel
8, 9, 18 Drehrichtung 5, 6, Dauer einer Drehung 3, 4, 17
Pausendauer zwischen zwei Drehungen, Drehge-
schwindigkeit, Anzahl der Drehungen/Zyklen, Be-
ginn/Ende des Gesamtzyklus u.v.a.-in Abhangigkeit des
Materials, der Gr63e, des Umfangs, des Durchmessers,
des Gewichts und der Temperatur sowie der Metallband-
dicke des Coils - und regelt entsprechend dieser die in-
tegrierten Antriebe 27 der Rollen 22, 23.

[0103] Mogliche Zyklus- bzw. Drehregime sind wie
oben beschrieben.

[0104] Als Alternative (nicht gezeigt) bei dem Palette-
numlaufsystem 30 und dem MCS-System 33 - mit dortig
integriert angetriebenen - Rollen 22, 23, kdnnen auf der
Palette 20 bzw. dem MCS 20 auch Rollen 22, 23 vorge-
sehen werden, welche durch externe, ankuppelbare An-
triebe 28 angetrieben werden.

[0105] Hierzu kdnnen entlang der Transportstrecke 31
bzw. in Verbindung mitder Transportstrecke 31 eine oder
mehrere Stationen vorgesehen sein, die eine mechani-
sche Verbindung mit den Rollen 22, 23 herstellen und
eine Drehung 3, 4, 17 der Rollen 22, 23 und damit des
Coils 1 aufbringen.

- Ausschleusestation 52 mit Bodenrollstation 51 (FIG 3)

[0106] FIG 3 zeigteinen Ausschnitt einer Férderstecke
31 bei einem Warmwalzwerk zur Herstellung eines Me-
tallbandes.

[0107] Wie FIG 3 zeigt, werden - hier - Coils 1 von zwei
Haspel 10 auf einen Transportwagen 20 abgezogen und
Uber einen "Rundkurs" 34 zu Nach- bzw. Zwischenbear-
beitungsstationen 14, 15 (hier Wiegestation 14 und Um-
reifungsstation 15) transportiert (, bevor sie dann zu ei-
nem Bundlager 16 transportiert und dort abgelegt werden
(nicht gezeigt bzw. nur angedeutet)).

[0108] Entlangdes Rundkurses 34 sind, wie FIG 3 ver-
deutlicht, - in diesem Fall - zwei Bodenrollstationen 51
angeordnet (angedeutet).

[0109] Diese Bodenrollstationen 51 sind - entspre-
chend der Palette 20 (FIG 1) und des MCS 20 (FIG 2) -
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mit angetriebenen Rollen 22, 23 (mit integrierten Antrie-
ben 27) ausgeristet, wodurch dort angelegte Coils 1 -
entsprechend eines bestimmten Drehregimes (s. oben)
- gedreht 3, 4, 17 werden koénnen.

[0110] Zu den Bodenrollstationen 51 hin verfahrene
Coils 1 werden dort von dem Transportwagen 20 tem-
porar abgenommen und in die jeweilige Bodenrollstation
51 verlagert, wo sie entsprechend eines bestimmten
Drehregimes (s. oben) gedreht werden. Nach Abschluss
des Drehregimes werden die Coils 1 wieder auf den
Transportwagen 20 zurlickverlagert und weitertranspor-
tiert.

Permanentes Coil - Hin- und (Zu-)Riickdrehen zur
Vermeidung eines Kollabierens/Ovalisierens eines
Coils

[0111] Zur Vermeidung vorbeschriebenes nachteili-
ges Ovalisieren eines Coils 1 kann der vorbeschriebene
MCS 20 auch nach einem Drehregime wie folgt einge-
setzt werden (vgl. Figuren 1 bis 3).

[0112] Der Coil wird hierum seine Langsachse 2 inder
ersten Drehrichtung 5 hin- 3 und pausenlos, d.h. ohne
die "Zykluspause"/"innerzyklische Pause", inder zweiten
entgegengesetzten Drehrichtung 6 zuriickgedreht 4, wo-
bei das Hin- 3 und das Zurlickdrehen 4 mehrmals pau-
senlos, d.h. ohne die "Zyklenpause"/"Zwischenzyklen-
pause", nacheinander erfolgt.

[0113] Diesbezligliche Regimeparameter kénnen da-
bei eingestellt werden:

Stahlgiite: hoch-/hdéher-/héchstfester Stahl, z.B.
AHSS-Stahl Coilgewicht: 20 t - 30 t

Beginn des Drehregimes: mit Beginn des Transport-
vorgangs, 1 min nach dem Abziehen vom Hapsel 10
(11)

Ende des Drehregimes: mit Beendigung des Trans-
portvorgangs beim Bundlager 16

Anzahl der Zyklen: Vielfach
Zykluspause/innerzyklische Pause zwischen der
Hin- 3 und der (Zu-)Riickdrehung 4: keine

Pause zwischen zwei Zyklen/Zyklenpause bzw. Zwi-
schenzyklenpause: keine

Drehwinkel 8 der Hindrehung 3: 90°

Drehwinkel 9 der (Zu-)Riickdrehung 4: 90°
Erste/anfangliche Drehrichtung 5: vorzugsweise
entgegen Aufwickelrichtung 7

Beachte: Vorzugsweise keine Drehung 3, 4 tiber den
Bund-/Bandanfang 12 am AufRenumfang 13. Nach-
und Zwischenbearbeitungen 14, 15 erfolgen nach
Abschluss des Drehregimes.

Permanentes, langsames Coil - Drehen in ein und
derselben Drehrichtung wéahrend des gesamten Coil-
transports zur Vermeidung eines Kollabierens/Ova-
lisierens eines Coils

[0114] Zur Vermeidung vorbeschriebenes nachteili-
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ges Ovalisieren eines Coils 1 kann der vorbeschriebene
MCS 20 auch nach einem Drehregime wie folgt einge-
setzt werden (vgl. Figuren 1 bis 3).

[0115] Der Coil wird hier wahrend des gesamten
Transportvorgangs zwischen dem Abziehen 11 vom
Haspel 10 und dem Ablegen im Bundlager 16 um seine
Langsachse 2 unterbrechungsfrei in ein und derselben
Drehrichtung 35 in der Aufwickelrichtung 7 des Coils 1
gedreht 19.

[0116] Diesbezligliche Regimeparameter kénnen da-
bei eingestellt werden:

Stahlglte: hoch-/héher-/héchstfester Stahl, z.B.
AHSS-Stahl Coilgewicht: 20t - 30 t

Beginn des Drehregimes: mit Beginn des Transport-
vorgangs, 1 min nach dem Abziehen vom Hapsel 10
(11)

Ende des Drehregimes: mit Beendigung des Trans-
portvorgangs beim Bundlager 16

Anzahl der Zyklen: keine, Drehung nur in Aufwickel-
richtung Drehgeschwindigkeit: langsam (beispiels-
weise mit 10 min pro Umdrehung).

[0117] Obwohl die Erfindung im Detail durch die be-
vorzugten Ausflihrungsbeispiele naher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die of-
fenbarten Beispiele eingeschrankt und andere Variatio-
nen kénnen hieraus abgeleitet werden, ohne den Schut-
zumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste
[0118]

Metallbund, Warmbund, Coil, Bund

Langsachse

Hindrehung

(Zu-)Rickdrehung

erste Drehrichtung der Hindrehung bzw. Weiter-
drehung

zweite entgegengesetzte
(Zu-)Rickdrehung

7 Aufwickelrichtung

8 Drehwinkel der Hindrehung
9

1

a b wnN -

(o]

Drehrichtung der

Drehwinkel der (Zu-)Rickdrehung
0 Haspel

11 Abziehen von einem Haspel

12  Bundanfang

13  AuBenumfang

14  Wiegen (Wiegestation)

15  Binden, Umreifen (Bindestation)

16  Bundlager

17  Weiterdrehung

18  Drehwinkel der Weiterdrehung

19 (permanentes, unterbrechungsfreies) Drehen

20  Transportvorrichtung, Transportwagen, Palette,
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MCS Car
21 Bundauflage
22  erste (angetriebene/antreibbare) (Transport-)Rol-
le
23  zweite (angetriebene/antreibbare) (Trans-
port-)Rolle
24 Bund-/Tragsattel
25  erste Sattelstitze
26  zweite Sattelstutze
27  integrierter Antrieb
28 externe (ankuppelbarer) Antriebseinheit
29  Steuerung
30 Palettenumlaufsystem
31 Forder-/Transportstrecke
32  Verstellsystem
33 MCS-System
34  Rundkurs
35  ein und dieselbe Drehrichtung
50 Transportsystem
51 Transportstation, Bodenroll-/Bodendrehstation
52  Ausschleusestation
Patentanspriiche
1. Verfahrenzum Vermeiden von Formanderungenbei
Metallbunden (1), insbesondere zum Vermeiden ei-
nes Kollabierens von frisch gewickelten Warmbun-
den (1),
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Metallbund (1), insbesondere ein frisch gewickel-
ter Warmbund (1), um seine Langsachse (2) inter-
mittierend in einer ersten Drehrichtung (5) hin- (3)
und anschlielend in einer zweiten entgegengesetz-
ten Drehrichtung (6) zuriickgedreht (4) oder in der
ersten Drehrichtung (5) weitergedreht (17) wird.
2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Metallbund (1), insbesondere der frisch gewi-
ckelte Warmbund (1), mehrmals hin- (3) und zurtick-
gedreht (4) wird oder der Metallbund (1), insbeson-
dere der frisch gewickelte Warmbund (1), hin- (3)
und mehrmals weitergedreht (17) wird.
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Hindrehung (3) in der ersten Drehrichtung (5)
entgegen einer Aufwickelrichtung (7) des frisch ge-
wickelten Warmbundes (1) erfolgt.
4. Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-

den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Drehwinkel (8) der Hindrehung (3) und/oder ein
Drehwinkel (9) der (Zu-)Ruckdrehung (4) und/oder
ein Drehwinkel (18) der Weiterdrehung (17) des

(]
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10

frisch gewickelten Warmbundes (1) in Abhangigkeit
eines Materials des Metallbundes (1), insbesondere
des frisch gewickelten Warmbundes (1), eingestellt
wird.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Ruhedauer einer Ruhepause des Metallbundes
(1), insbesondere des frisch gewickelten Warmbun-
des (1), zwischen der Hin- (3) und der anschlielRen-
den (Zu-)Rickdrehung (4) und/oder eine Ruhedauer
einer Ruhepause des Metallbundes (1), insbeson-
dere des frisch gewickelten Warmbundes (1), zwi-
schen der Hin- (3) und der anschlieBenden Weiter-
drehung (17) in Abhangigkeit eines Materials des
Metallbundes (1), insbesondere des frisch gewickel-
ten Warmbundes (1), eingestellt wird.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Beginn derHindrehung (3) des Metallbundes (1),
insbesondere des frisch gewickelten Warmbundes
(1), nach einem Abziehen von einem Haspel (11) in
Abhangigkeit eines Materials des Metallbundes (1),
insbesondere des frisch gewickelten Warmbundes
(1), eingestellt wird.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hindrehung (3) in der ersten Drehrichtung (5)
und/oder die (Zu-)Rickdrehung (4) in der zweiten
entgegengesetzten Drehrichtung (6) und/oder die
Weiterdrehung (17) in der ersten Drehrichtung (5)
um einen Drehwinkel (8, 9, 18) aus einem Bereich
von ca. 45° bis 135°, insbesondere von ca. 75° bis
105°, weiter im Besonderen um ca. 90° erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hindrehung (3) in der ersten Drehrichtung (5)
und die (Zu-)Rickdrehung (4) in der zweiten entge-
gengesetzten Drehrichtung (6) und/oder die Weiter-
drehung (17) in der ersten Drehrichtung (5) um je-
weils den gleichen Drehwinkel (8, 9, 18) erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen der Hin- (3) und der anschlieRenden
(Zu-)Rickdrehung (4) des Metallbundes (1), insbe-
sondere des frisch gewickelten Warmbundes (1),
oder zwischen der Hin- (3) und der anschlieRenden
Weiterdrehung (17) eine Ruhepause des Metallbun-
des (1), insbesondere des frisch gewickelten Warm-
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bundes (1), mit einer Ruhedauer aus einem Bereich
von ca. 100 s bis 300 s, insbesondere von ca. 150
s bis 250 s, weiter im Besonderen von ca. 200 s,
erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mit der Hindrehung (3) ca. 100 s bis 300 s, insbe-
sondere von ca. 150 s bis 250 s, weiter im Beson-
deren von ca. 200 s, nach Abziehen von einem Has-
pel (11) des Metallbundes (1), insbesondere des
frisch gewickelten Warmbundes (1), begonnen wird.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hin- (3) und/oder (Zu-)Ruckdrehung (4) und/oder
die Weiterdrehung (17) des Metallbundes (1), ins-
besondere des frisch gewickelten Warmbundes (1),
derart erfolgt, dass der Metallbund (1), insbesondere
derfrisch gewickelte Warmbund (1), dabei nicht Giber
einen Bundanfang (12) an einem AuRenumfang (13)
des Metallbundes (1), insbesondere des frisch ge-
wickelten Warmbundes (1), gedreht wird.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Metallbund (1), insbesondere der frisch gewi-
ckelte Warmbund (1), aus einem hochkohligen
Stahl, einem presshartenden Stahl, einem Mehrpha-
senstahl oder einem Advanced High Strength Steel
Grade (AHSS)-Stahl ist.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Metallbund (1), insbesondere der frisch gewi-
ckelte Warmbund (1), vor dem Hindrehen (3) von
einem Haspel (10) abgezogen (11) und/oder gebun-
den (15) und/oder gewogen (14) wird und/oder der
Metallbund (1), insbesondere der frisch gewickelte
Warmbund (1), nach dem (Zu-)Rlckdrehen (4) oder
nach dem Weiterdrehen (17) in einem Bundlager
(16) abgelegt wird.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Metallbund (1), insbesondere der frisch gewi-
ckelte Warmbund (1), beprobt und/oder umreift (15)
und/oder gewogen (14) und/oder markiert und/oder
vermessen wird.

Verfahren nach mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche,
durchgefiihrt
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bei einer Phasenumwandlung des Metallbundes (1),
insbesondere des frisch gewickelten Warmbundes
(1), von Austenit zu Ferrit.

Verfahren zum Vermeiden von Formanderungen bei
Metallbunden (1), insbesondere zum Vermeiden ei-
nes Kollabierens von frisch gewickelten Warmbun-
den (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Metallbund (1), insbesondere ein frisch gewickel-
ter Warmbund (1), um seine Langsachse (2) in einer
ersten Drehrichtung (5) hin- (3) und pausenlos in ei-
ner zweiten entgegengesetzten Drehrichtung (6) zu-
rickgedreht (4) wird, wobei das Hin- (3) und das Zu-
rickdrehen (4) mehrmals pausenlos nacheinander
erfolgt.

Verfahren zum Vermeiden von Formanderungen bei
Metallbunden (1), insbesondere zum Vermeiden ei-
nes Kollabierens von frisch gewickelten Warmbun-
den (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Metallbund (1), insbesondere ein frisch gewickel-
ter Warmbund (1), wahrend eines Transportvor-
gangs, insbesondere zwischen einem Abziehen (11)
von einem Haspel (10) und einem Ablegen in einem
Bundlager (16), um seine Langsachse (2) unterbre-
chungsfrei in ein und derselben Drehrichtung (35),
insbesondere in einer Aufwickelrichtung (7) des Me-
tallbundes (1), gedreht (19) wird.

Transportvorrichtung (20) mit einer Bundauflage
(21) aufweisend zumindest eine erste drehbare und
eine zweite drehbare Transportrolle (22, 23), insbe-
sondere wobei zumindest eine oder zwei oder alle
der drehbaren Transportrollen (22, 23) antreibbar
ist/sind,

eingesetzt

zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der
voranstehenden Verfahrensanspriiche.

Transportsystem (50) mit einer Transportvorrich-
tung (20) mit einer Bundauflage (21) aufweisend zu-
mindest eine erste drehbare und eine zweite dreh-
bare Transportrolle (22, 23) sowie mit einer Trans-
portstation (51) mit einer Bundauflage (21) aufwei-
send zumindest eine erste drehbare und eine zweite
drehbare Transportrolle (22, 23), wobei zumindest
eine oder zwei oder alle der drehbaren Transportrol-
len (22, 23) der Transportstation (51) antreibbar
ist/sind,

eingesetzt

zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der
voranstehenden Verfahrensanspriiche.

Transportsystem (50) mit einer Transportvorrich-
tung (20) mit einer Bundauflage (21) aufweisend zu-
mindest eine erste drehbare und eine zweite dreh-
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bare Transportrolle (22, 23) sowie mit zumindest ei-
ner externen Antriebseinheit (28), welche mecha-
nisch an eine der drehbaren Transportrollen (22, 23)
ankuppelbar ist zum Antreiben dieser Transportrolle
(22, 23), eingesetzt

zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der
voranstehenden Verfahrensanspriiche.
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