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@ Vorrichtung zur Behandlung von Werkstoffbahnen, insbesondere Bandmetall.

@ Die Vorrichtung enthilt ein Hochregallager mit ei-

nem Ab- und einem Aufwickelhaspel, eine Behand-
lungszone und einen dazwischen geschalteten Schlin-
genturm (6), der eine variable Linge der Werkstoffbahn
anfzunehmen vermag, Die Werkstoffbahnen sind zu Bun-
den gewickelt im Hochregallager gelagert. Im Schlingen-
turm (6) sind zwei verfahrbare Schlingenwagen (22, 25)
mit jeweils einer Rollenreihe (21, 24) eingebaut. Der
Schlingenturm (6) weist weiter eine Anzahl fester Um-
lenkrollen (20, 23) auf, die in zwei an gegeniiberliegen-
den Seiten einer Rahmenkonstruktion liegenden Reihen
angeordnet sind. Die Werkstoffbahn, die vom Abwickel-
haspel in den Schlingenturm (6) kommt, Liuft iiber die
festen Umlenkrollen (20) und die Rollen (21) des Schlin-
genwagens (22). Im oberen Teil des Schlingenturms (6)
lauft die Werkstoffbahn iiber die festen Umlenkrollen
(23) und die Rollen (24) des Schlingenwagens (25) in
den Aufwickelhaspel. Bei dieser Behandlungsvorrichtung
konnen die Werkstoffbahnen, ohne dass die Bunde in die
Produktionsrdume transportiert werden miissen, aus dem
Hochregallager abgewickelt und nach dem Passieren der
Behandlungsvorrichtung wieder im Hochregallager aufge-
wickelt werden. Der Platzbedarf ist auf ein Minimum re-
duziert.
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1. Vorrichtung zur Behandlung von Werkstoffbahnen,
insbesondere Bandmetall, mit einem Abwickelhaspel (3),
einer Behandlungszone, einem Aufwickelhaspel (8) und einem
der Behandlungszone vor- bzw. nachgeschalteten Schlingen-
turm (6), dadurch gekennzeichnet, dass der Schlingenturm
(6) zwei an gegeniiberliegenden Seiten einer Rahmenkon-
struktion liegende Reihen fester Umlenkrollen (20, 23) und
zwei von einer zur anderen Seite verfahrbare Schlingenwagen
(22, 25) mit jeweils einer den Rollenreihen (20, 23) zuge-
ordneten Rollenreihe (21, 24) aufweist, wobei die Rollen (20
und 21 bzw. 23 und 24) wechselweise vom Materialband
umschlingbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schlingenwagen (22, 25) getrennte Kettentriebe
aufweisen.

3. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils eine Rolle der Reihen der festen
Umlenkrollen (20, 23) als Zugmesswalze fiir die Bewegung
des Schlingenwagens (22 bzw. 25) ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass am Ein- und Ausgang des Schlin-
genturms (6) eine aus je zwei Haspeln bestehende Auf- (8)
bzw. Abwickelstation (3) vorgesehen ist, die mit einem Hoch-
regallager (2) eine Baueinheit bilden.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Behandlung
von Werkstoffbahnen, insbesondere Bandmetall, mit einem
Abwickelhaspel, einer Behandlungszone, einem Aufwickel-
haspel und einem der Behandlungszone vor- bzw. nachge-
schalteten Schlingenturm.

Wihrend es bei Vorrichtungen zur Behandlung von Pa-
pier oder dgl., beispielsweise Rotationsdruckpressen und
Streichmaschinen, mdoglich ist, einen fliegenden Rollenwech-
sel vorzunehmen und dadurch Betriebsunterbrechungen zu
vermeiden, gestatten andere flichige Werkstoffe, insbeson-
dere Bandmetall, es aufgrund ihrer Materialeigenschaften
nicht, eine ablaufende Rolle mit der Geschwindigkeit, die die

Bahn in der Behandlungsstation der Vorrichtung hat, auf den .

iiblichen Haspeln durch eine neue Rolle zu ersetzen, bzw. die
voll aufgewickelte Rolle am Ende der Vorrichtung abzuneh-
men und sofort das Aufwickeln der aus der Behandlungszone
kommenden Bahn zu einer neuen Rolle zu beginnen.

Um gleichwohl Betriebsunterbrechungen zu vermeiden, ist
es bekannt, am Anfang und Ende derartiger Behandlungs-
vorrichtungen einen sogenannten Schlingenturm vorzusehen,
der eine variable Lange der Werkstoffbahn aufzunehmen ver-
mag und dadurch fiir eine gewisse Zeit als Puffer wirken
kann, wobei die Kapazitit des Schlingenturmes geniigend
gross sein muss, um die normale Dauer eines Rollenwechsels
zu tiberbriicken.

Die bekannten Schlingentiirme sind platzraubend, was
sich — da sie paarweise bendtigt werden — insbesondere
dann stérend bemerkbar macht, wenn eine méglichst ge-
driingte Bauweise der Behandlungsvorrichtung anzustreben
ist.

Zum Lagern und Austauschen der Werkstoffrollen haben
sich in neuerer Zeit die Hochregalsysteme durchgesetzt, in
denen auf minimaler Grundfléiche grosse Materialmengen
unterzubringen sind und die durch vorzugsweise programm-
gesteuerte Forderzeuge den An- und Abtransport der Rollen
ermdglichen, jedoch voraussetzen, dass die Rollen in An-und
Abnahmestationen etwa in einer vertikalen Ebene neben- oder
iibereinanderliegen. Dabei sind wiederum mdoglichst kurze
Wege vorzusehen, um die Investitionskosten und die Zugriffs-
zeiten zu senken. Eine Behandlungsvorrichtung, bei der die

beiden Schlingentiirme benachbart sind, ist aus diesem Grund
unbefriedigend.

Die Erfindung 16st die Aufgabe, eine Behandlungsvorrich-
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, die einen redu-

5 zierten Platzbedarf hat und bei der die Ab- und Aufwickel-
stationen mit geringem Abstand in einer senkrechten Ebene
liegen. Dadurch lassen sich die zum Rollenaustausch erfor-
derlichen Transportvorginge auf ein Mindestmass beschrin-
ken. Insbesondere ist es moglich, ohne die Materialbunde in

10 die Produktionsridume transportieren zu miissen, die Binder
aus dem Hochregallager abzuwickeln und nach dem Passieren
der Behandlungsvorrichtung wieder in Hochregallager auf-
zuwickeln.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung ist dadurch gekenn-

15 zeichnet, dass der Schlingenturm zwei an gegeniiberliegen-
den Seiten einer Rahmenkonstruktion liegende Reihen fester
Umlenkrollen und zwei von einer zur anderen Seite ver-
fahrbare Schlingenwagen mit jeweils einer den Rollenreihen
zugeordneten zweiten Rollenreihe aufweist, wobei die Rollen

20 wechselweise von dem Materialband umschlingbar sind.

Die Erfindung ist im nachstehenden anhand der Zeich-
nung beispielsweise erldutert und dargestellt.

Fig. 1 ist eine schematische Seitenansicht einer Vorrich-
tung nach der Erfindung.

Fig. 2 und 3 zeigen einen Teil von Fig. 1, nimlich den
Doppelabwickelhaspel, im Detail;

Fig. 4 ist eine schematische Seitenansicht des Schlingen-
turms.

Fig. 5 und 6 zeigen einen anderen Teil von Fig. 1, nim-
30 lich den Doppelaufwickelhaspel, im Detail.

Zunichst sei Fig. 1 betrachtet. Diese veranschaulicht
den Aufbau und die Arbeitsweise der erfindungsgemissen
Vorrichtung.

Ein Regalf6rderzeug 1 transportiert jeweils ein Bund aus

35 einem Hochregallager 2 zu einem der beiden Abwickelposi-
tionen eines Doppelabwickelhaspels 3 im Lager und legt es
auf Prismen, die an der Lagerwand befestigt sind, ab. Die

* beiden Haspelkonen spannen das Bund ein und heben es so
aus der Prismenauflage heraus. Der markierte Bandanfang

40 wird mittels Hilfsantrieb in eine fixierte Position gedreht, so
dass eine Einziehvorrichtung den Bandanfang erfassen kann.
Nachdem die Stablumreifung durchschnitten wurde, transpor-
tiert die Einziehvorrichtung den Bandanfang und das Umrei-
fungsband zu einem Treiber 4. Das Umreifungsband wird

45 manuell entfernt und der Bandanfang mittels Treiber und
Hilfsantrieb am Haspel einer Schopfschere 5 zugefiihrt. Hier
wird der Bandanfang geschopft und in eine Verbindungsvor-
richtung transportiert. Diese als Bandvorbereitung zu be-
zeichnenden Vorgiinge werden vorgenommen, wihrend das

50 Band von der zweiten Abwickelposition des Haspels iiber

einen Schlingenturm 6, der eine Doppelfunktion zu erfiillen
hat, durch die Bandbehandlungsanlagen 7 und wieder iiber
den vorerwihnten Schlingenfurm zum Doppelaufwickel-
haspel 8 lauft..

Beim Bandwechsel senkt der Schlingenwagen 22 im
Schlingenturm 6 ab und gibt seinen gespeicherten Bandvor-
rat an die Bandbehandlungsmaschinen 7 ab. Wihrenddessen
stoppt der Abwickelhaspel 3, und die Verbindungsvorrich-
tung 9 verbindet den vorbereiteten Bandanfang mit dem
60 Bandende des abgelaufenen Bandes. Nach Verbindung von

Bandanfang und Bandende wird das Band von der ersten Ab-
wickelposition des Haspels 3 abgewickelt und die leere Wik-
kelspule vom Regalforderzeug 1 aus der zweiten Abwickel-
position des Haspels in das Hochregallager 2 transportiert.

6s Das Regalforderzeug 1 kann jetzt ein neues Bund in die
freigewordene Abwickelposition ablegen.

Nachdem das Band mit der Verbindungsstelle die Anlage
durchlaufen hat und am Doppelaufwickelhaspel 8 angekom-
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men ist, beginnt der Bandwechsel am Aufwickelhaspel 8. Anzahl fester Umlenkrollen 23 mit den Rollen 24 des Schlin-
Eingeleitet wird dieser Bandwechsel dadurch, dass der genwagens 25 iiber das Materialband verbunden.
Schlingenwagen 25 im Schlingenturm 6 absenkt und so den Das Band lduft vom Abwickelhaspel 3 kommend in den
von den Bandbehandlungsmaschinen 7 und vom Abwickel- Schlingenturm 6 ein, durchlduft den Schlingenturm, wobei die

haspel 3 kommenden Bandvorrat speichert. Wahrend die oben 5 Umlenkrollen 20 und 21 wechselweise umschlungen werden,
angefiihrten Anlagen mit unverminderten Geschwindigkeiten  und verlisst den Turm an der letzten Umlenkrolle 20, wo-
weiterlaufen konnen, stoppt der Aufwickelhaspel 8. Das Band  nach sind die Bandbehandlung anschliesst.

wird quergeteilt und der neue Bandanfang mittels Treiber 10 Beim Bandwechsel an der Abwickelhaspel 8 senkt der
und Gurtumschlinger 11 an der zweiten Aufwickelposition Schlingenwagen 22 mit den Umlenkrollen 21 ab und gibt den
des Doppelaufwickelhaspels 8 angewickelt. Nach erfolgtem 10 gespeicherten Bandvorrat an die nachfolgende Bandbehand-
Bandwechsel fahrt der Schlingenwagen 25 wieder in seine lungsanlage ab. Das Heben und Senken des Schlingenwagens
obere Position und gibt den gespeicherten Bandvorrat an den 22 erfolgt iiber einen Kettentrieb 26, der von einem Gleich-
Aufwickler 8 ab. Der Schlingenwagen 22 fihrt kurz vor dem strommotor angetrieben wird, wobei die Steuerung des kon-

Bandwechsel an der Abwickelhaspel 3 ebenfalls in seine obere  stanten Bandzeuges iiber eine der Umlenkrollen 20 erfolgt,
Position und speichert so einen Bandvorrat fiir den néchsten 15 die als Zugmesswalze ausgebildet ist.

Bandwechsel. Beim nachfolgenden Bandwechsel an der Aufwickel-
Ein Regalforderzeug 1 transportiert indessen das fertig haspel 8 oder bei einer Bandinspektion senkt der Schlingen-
gewickelte Bund von der Aufwickelposition 8 in das Hoch- wagen 25 mit den Umlenkrollen 24 ab und speichert das von
regallager 2 und bringt eine leere Wickelhiilse zum frei ge- der Bandbehandlungsanlage kommende Band. Nachdem der
wordenen Platz im Aufwickelhaspel 8, wo sie mittels der 20 Bandwechsel am Aufwickelhaspel 8 abgeschlossen bzw. die
Haspelkonen gespannt wird. Inspektion erfolgt ist, fahrt der Schlingenwagen 25 wieder in
Der oben erwiihnte Doppelabwickelhaspel ist in den Fi- seine Ausgangsstellung zuriick und gibt so den gespeicherten
guren 2 und 3 niher dargestellt. Bandvorrat an den Aufwickelhaspel ab. Der Schlingenwagen

Fig. 2 ist eine Vorderansicht und Fig. 3 ein Schnitt durch 25 wird iiber einen separaten Kettentrieb mit Gleichstrom-
den Haspel. Der Seitenstéinder 12 (Fig. 2), die die Spannkonen 25 antrieb verfahren, wobei hierfiir eine Umlenkrolle 23 als
13 (Fig. 3) und deren Fiihrungen 14 (Fig. 3) aufnehmen, sind Zugmesswalze ausgebildet ist. Kurz bevor der nichste Band-
ein Teil der Lagerwand im Hochregallager. Ein Linearmotor, wechsel am Abwickelhaspel 3 erfolgt, fihrt der Schlingen-

ein Vakuum- oder Magnetbalken mit eingebauter Nippel- wagen 22 in seine Ausgangsstellung zuriick und speichert
schere 15 (Fig. 2) schneidet das Umreifungsband durch und einen Bandvorrat fiir den ndchsten Bandwechsel.
transportiert den Bandanfang zum Treiber 4 (Fig. 2). Der 30 Die Figuren 5 und 6 zeigen den Doppelaufwickelhaspel
Treiber beférdert den Bandanfang in die Bandvorbereitungs- der Vorrichtung in seinen Einzelheiten.

station 5 (Fig. 2), die aus einem Klemmbalken, einem Klebe- Fig. § stellt die Vorderansicht und Fig. 6 einen Schnitt
streifengeber und einer Schopfschere besteht. Der geschopfte durch den Haspel dar. Die Seitenstédnder 27 (Fig. 5), die die
Bandanfang wird iiber eine Schrottschleuse 16 (Fig. 2) in Spannkonen 28 (Fig. 6) und deren Fiihrungen 29 (Fig. 6) auf-
einen Behilter geleitet. Der fiir die Verbindung mit dem ab- 35 nehmen, sind ein Teil der Lagerwand im Hochregallager. Der
laufenden Bandende vorbereitete Bandanfang wird vom Antrieb des Haspels erfolgt iiber einen Gleichstrommotor 30
Treiber 4 bis zur Klebepresse 9 (Fig. 2) transportiert. Die (Fig. 6), der wahlweise auf die eine oder andere Aufwickel-
Klebepresse 9 besteht aus einem Klemmbalken, einem Press- spindel geschaltet werden kann. Zum Aufwickelhaspel 8 ge-
balken und einer Schopfschere. Die Schopfschere schneidet hort ferner ein Bandwechselwagen 31 (Fig. 5), der hydrau-
das Bandende des ablaufenden Bandes durch, wobei der 40 lisch von der einen zur anderen Aufwickelposition fahren
Klemmbalken vorher das Bandende festhilt und der Band- kann, wobei die Fiihrungsschienen 32 (Fig. 5) am Seiten-
anfang in der Klebepresse 9 (Fig. 2) mit dem Bandende ver- stinder die Fiihrung des Wagens {ibernehmen. Im Band-
bunden wird. Gebremst werden die ablaufenden Bunde von wechselwagen sind zwei Treibersétze 10 (Fig. 5), eine Schopf-
einem Gleichstrom-Generator 17 (Fig. 3), der wahlweise von schere 33 und ein Gurtumschlinger 11 eingebaut. Die Schopf-
der einen auf die andere Abwickelposition umschaltbar ist. 45 schere 33 und der Gurtumschlinger 11 werden hydraulisch
Fiir Reparaturzwecke schliesst eine verschiebbare Schott- betitigt, der Antrieb der Treiberrollen erfolgt {iber einen
wand 18 (Fig. 3) den Haspelraum gegen das Hochregallager Drehstromgetriebemotor. Bei normalem Wickelbetrieb dienen
ab. die Treiberrollen als Umienkrollen. Beim Bandwechsel fihrt

Fig. 4 zeigt die Einzelheiten des Schlingenturms, der ein der Bandwechselwagen in Position, die Treiberrollen, die mit
wesentlicher Bestandteil der erfindungsgemissen Vorrichtung so einer Riicklaufsperre versehen sind, klemmen das Band fest,
ist. und die Schopfschere schneidet das Bandende ab. Das Band-

Schlingentiirme oder Bandspeicher werden heute iiber- ende wird auf das fertig gewickelte Bund aufgewickelt und
all da eingesetzt, wo Bandbehandlungsmaschinen auch wih- mittels Andriickrolle 34 (Fig. 5) mit Klebestreifengeber am
rend eines Bandwechsels kontinuierlich weiterlaufen miissen. Bund festgeklebt.

Der in Fig. 4 dargestelite Schlingenturm hat entgegen der 55~ Der Gurtumschlinger 11 schwenkt aus und umschlingt
herkdmmlichen Bauart zwei Schlingenwagen statt einen und den leeren Wickelmantel, danach schieben die Treiberrollen
ist deshalb fiir den Einbau in Bandbehandlungsanlagen in den Bandanfang, iiber die Klappenschleuse 35, dem Gurtum-
Etagenbauweise besonders geeignet. schlinger zu. Nachdem der Wickelmantel mit einigen Win-

Der Schlingenturm 6 besteht aus einer Rahmenkonstruk- dungen Bandmaterial umschlungen ist, 6ffnet der Gurtum-
tion 19, einer Anzahl fester Umlenkrollen 20, die iiber das 60 schlinger und schwenkt aus dem Wickelbereich heraus. Die
Bandmaterial mit den Rollen 21 des Schlingenwagens 22 ver- Treiberrollen 6ffnen und der Bandwechselwagen fihrt in
bunden sind. Im oberen Teil des Schlingenturmes 6 ist eine seine Warteposition zwischen den beiden Wickelpositionen.
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