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(54) VERFAHREN ZUM HASPELN VON METALLISCHEM BAND SOWIE ANLAGE ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

(57)

Um fehlerhafte Abschnitte eines metallischen Bandes
(3), insbesondere eines stranggegossenen Dlinnbandes
(3), sofort nach Herstellung des Bandes (3) vor dessen
Haspeln entfernen zu kdnnen, chne daB es zu Schwierig-
keiten an der Haspeleinrichtung (4) kommt, werden 2wei
oder mehrere Bander (3) zu einem einzigen Bund (13) ge-
haspelt, wobei zurdichst ein erstes Band (3) zu einem
Bund gehaspelt wird, anschlieBend der Anfang des zwei-
ten Bandes (3) diesem Bund zugefiihrt und dieser Bund
als Haspeldorn fir das zweite Band (3) verwendet wird,
worauf gegebenfalls ein weiteres Band (3) oder mehrere
weiggre Binder (3) auf den Bund gehaspelt wird bzw.
werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Haspeln von metallischem Band zu einem Bund, insbesondere
zum Haspeln von Warmband, wie stranggegossenem Diinnband aus Stahl, sowie eine Anlage zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

Beim GieBen eines bandférmigen Stranges, wie z.B. eines Dlinnbandes, ist es bekannt, den bandi6rmi-
gen Strang Uber eine BandfSrdereinrichtung zu einer Haspeleinrichtung zu férdern und nach vollsténdiger
Erstarrung mit GieBgeschwindigkeit zu einem Bund zu haspeln (DE-C - 32 41 745). Die Haspeleinrichtung
arbeitet somit synchron mit der GieBgeschwindigkeit.

Schwierigkeiten ergeben sich, wenn es durch Betriebsstdrungen zu unsauberen oder fehlerhaften
Abschnitten zwischen Anfang und Ende des gegossenen Bandes kommt. Von Vorteil wére es, solche
Abschnitte noch vor dem Haspeln aus dem gegossenen Band herauszuschneiden. Hierbei ergeben sich
jedoch Probleme, da es nur schwierig mdglich ist, den bereits hergesteliten Bund innerhalb der kurzen - bis
zum Vordringen des sich durch Heraustrennen des schadhaften Bandabschnittes ergebenden neuen
Bandanfanges zur Haspeleinrichtung - zur Verfligung stehenden Zeit aus der Haspeleinrichtung zu entfer-
nen und mit dem Haspeln eines neuen Bundes zu beginnen. Ein Problem dieser Art stellt sich weiters,
wenn es durch Betriebsstdrungen zu einer kurzzeitigen GieSunterbrechung kommt. Die hier aufgezeigten
Probleme stellen sich in dhnlicher Weise auch bei einer herkdmmlichen Bandherstellung, also bei nicht-
stranggegossenen Béandern.

Da die Bunde oft vor der Weiterverarbeitung des Bandes wdrmebehandelt werden missen, ist es
wiinschenswert, Bunde in ein und derselben GrdBe zu haspeln.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die
Aufgabe, ein Verfahren der eingangs beschrigbenen Art und eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens
zu schaffen, die die Herstellung untereinander gleich groBer Bunde unabhdngig von eventuellen Betriebs-
storungen ermdglichen und die es weiters gestatten, fehlerhafte Abschnitte des Bandes sofort bei der
Herstellung des Bandes herauszuschneiden, ohne daB es zu Schwierigkeiten an der Haspeleinrichtung
kommt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd8 dadurch gelSst, daB zwei oder mehrere Bénder zu einem
einzigen Bund gehaspelt werden, wobei zundchst ein erstes Band zu einem Bund gehaspelt wird,
anschlieBend der Anfang des zweiten Bandes diesem Bund zugefiihrt und dieser Bund als Haspeldorn fir
das zweite Band verwendet wird, worauf gegebenenfalls ein weiteres Band oder mehrere weitere Bander
auf den Bund gehaspelt wird bzw. werden.

Eine Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens mit einer BandfSrdereinrichtung und einer anschlieBen-
den Haspeleinrichtung mit einem Haspeldorn und an diesen anstellbaren Bandflihrungen ist dadurch
gekennzeichnet, da8 zwischen den Bandflihrungen zusétzliche Bandumlenkfiihrungen vorgesehen sind, die
an den Umfang eines auf den Haspeldorn gehaspelten Bundes anstelibar sind und die in der an den Bund
angestellien Position die zwischen den Bandfiihrungen infolge des gegeniiber dem Haspeldorn vergroBer-
ten Umfanges des Bundes sich ergebenden Distanzen Uberbrlcken.

Gemi8 einer bevorzugten Ausflihrungsform, bei der die Bandflihrungen jeweils von einer Andriickrolle
und einer in Bandlaufrichtung nachgeordneten Fiihrungskufe gebildet sind, die an einem gegen den
Haspeldorn anstellbaren Triger befestigt sind, ist an diesem Tréger zusétzlich eine Bandumlenkfiihrung
angeordnet, die in Bandlaufrichtung jeweils vor der zugehdrigen Andrlickrolle liegt, wobei vorteilhaft die
Umlenkfihrung am Triger in Richtung zum Haspeldorn bzw. Bund und in entgegengesetzter Richtung
schwenkbar befestigt ist.

Um einen Bandanfang um einen bereits bestehenden Bund einwandirei herumflihren zu kénnen, sind
zweckmiBig die Umienkfiihrungen konkav gestaltet, wobei der Kriimmungsradius jeder Umienkfiihrung etwa
gleich groB ist wie oder groBer ist als der groBte auf der Haspeleinrichtung erreichbare Bundradius.

GemiB einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der in Bandlaufrichtung zuletzt angeordneten Bandflh-
rung eine deren Flhrungskufe verldngernde Flhrungsklappe nachgeordnet, wobei die Flihrungsklappe
vorteilhaft an einer Einlauf-Bandfiihrung der Haspeleinrichtung schwenkbar befestigt ist.

Eine besonders vorieilhafte Anordnung einer erfindungsgeméBen Anlage ist die in einer Diinnband-
StranggieBanlage, wobei zweckméBig die Bandfdrdereinrichtung in Bandlaufrichtung mit einer Kontrolista-
tion zur Qualititskontrolle des Diinnbandes und einer nachgeardneten Schneideinrichtung ausgestattet ist.

Ein Verfahren zur Herstellung von stranggegossenem Diinnband unter Verwendung einer erfindungsge-
m3Ben Anlage ist dadurch gekennzeichnet, da8 DUnnbandabschnitte, die die gewlnschte Qualitdt unter-
schreiten, aus dem Dinnband mit Bildung von Dinnbandteilstiicken durch Trennschnitte entfernt werden,
wobei jedoch mindestens Zwei sich ergebende Dlnnbandteilstiicke zu einem einzigen Bund gehaspelt
werden.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in der Zeichnung dargesteliten Ausflhrungsbeispieles
niher erldutert, wobei Fig. 1 eine Gesamtansicht einer BandfSrdereinrichtung mit nachgeordneter Haspel-
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einrichtung veranschaulicht. Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen die Haspeleinrichtung in vergréBertem MaBstab ohne
Bund (Fig. 2), mit einem gehaspelten Band, dem ein weiteres Band zugefiihrt wird (Fig. 3) und einem
fertigen Bund (Fig. 4).

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, weist die Anlage eine Bandférdereinrichtung 1 auf, die im vorliegenden
Fall als Rollgang mit Treibrollen 2 ausgestaltet ist. Diese BandfSrdereinrichiung 1 ist einer nicht dargestell-
ten Diinnband-StranggieBeinrichtung nachgeordnet. Das aus der StranggieBeinrichtung austretende Dinn-
band 3 wird mittels der BandfSrdereinrichtung 1 unter Zuhilfenahme der auf das bereits durcherstarrie
Diinnband 3 anstellbaren Treibrollen 2 einer der Bandiérdereinrichtung 1 nachgeordneten Haspeleinrichtung
4 zugefiihrt. Die BandfSrdereinrichtung 1 weist eine Schwenkrolle § zur Bildung einer Unregelma8igkeiten
in der Arbeitsgeschwindigkeit der GieB- und der Haspeleinrichtung ausgleichenden Bandschlinge auf. Diese
Schwenkrolle 5 hilt auch einen Bandzug von der GieBanlage fern.

Weiters ist die BandfSrdereinrichtung 1 mit einer Kontrollstation 6 zur Qualitétskontrolle, insbesondere
zur Feststellung von Oberflichenfehlern, ausgestattet. in Bandlaufrichtung 7 ist dieser Kontrollstation 6 eine
fliegende Schere 8 nachgeordnet. Mit dieser Schere 8 k&nnen Trennschnitte wihrend des kontinuierlichen
Bandférderns durchgefiihrt werden, beispielsweise um qualitativ nicht entsprechende Bandstlicke aus dem
Diinnband herauszutrennen. Vom Diinnband 3 abgeschnittene Schopf- und Héckselstlicke kdnnen mit Hilfe
einer Schwenkweiche 9 aus der Transportlinie abgeleitet werden.

AnschlieBend an die Schwenkweiche 9 ist eine Kihleinrichtung 10 vorgesehen, mit deren Hilfe das
Diinnband 3 wihrend des Transportes zur Haspeleinrichtung 4 auf die nach technologischer Erfordernis
gewtlinschte Temperatur herabgekihlt werden kann. Der Haspeleinrichtung 4 unmittelbar vorgeordnet ist ein
Treibrollenpaar 11.

Die Haspeleinrichtung 4 ist mit einem spreizbaren Haspeldorn 12 ausgestattet, von dem der fertige
Bund 13 mit Hilfe einer Férdereinrichtung 14 seitlich abgezogen werden kann. Zwischen den Treibrollen 11
und dem Haspeldorn 12 wird durch Drehmomentenregelung ein Bandzug erzeugt. Das in die Haspeleinrich-
tung 4 einlaufende Diinnband 3 wird Uber bewegliche Einlauf-Bandfiihrungen 15 dem Haspeldorn 12
zugefiihrt. Die ersten Windungen werden mittels Bandflhrungen 16, die jeweils von einer Andrlckrolle 17
und einer in Bandlaufrichtung nachgeordneten Fiihrungskufe 18 gebildet sind, gehaspelt. Die Andriickrolien
17 und die zugehdrigen Flihrungskufen 18 sind jeweils an einem Tréger 19 angeordnet, der schwenkbar an
einem ortsfesten Gerlist 20 gelagert ist und mittels eines Druckmittelzylinders 21 unter Bildung einer
nahezu geschlossenen Flihrungsbahn gegen den Haspeldorn 12 (vgl. Fig. 2) und von diesem wegge-
schwenkt werden kann (vgl. Fig. 4).

Insgesamt sind drei AnpreBrollen 17 vorgesehen, die um den Umfang des Haspeldornes 12 etwa
gleichmiBig verteilt angeordnet sind. Der zweite und dritte Tréger 19 weisen zuséizlich zu den Fihrungsku-
fen 18 jeweils eine Bandumlenkflihrung 22 auf, die in Bandlaufrichtung jeweils vor der zugehGrigen
Andriickrolle 17 liegt. Diese Bandumlenkfiihrung 22 ist am zugehGrigen Tréger 19 schwenkbar gelagert,
u.zw. vorzugsweise um die Achse der an diesem Tréger 19 drehbar gelagerten Andrlickrolle 17, und mittels
eines Druckmitielzylinders 23 aus der in Fig. 2 dargestellten zurlickgeschwenkten Position in die in Fig. 3
dargestelite eingeschwenkte Position bewegbar.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, gelingt es mit diesen Bandumlenkfiihrungen 22, die Distanz zwischen der
einer Bandumlenkflihrung 22 vorgeordneten Fihrungskufe 18 zur in Bandlaufrichtung nichstliegenden
Andriickrolle 17 zu Uberbriicken, wodurch ebenfalls eine geschlossene Flihrungsbahn gebildet wird und es
méglich ist, auf einen Bund 13' ein weiteres Diinnband 3 zu haspein. Der Bandanfang des weiteren
Diinnbandes wird durch diese Bandumlenkfiinrungen 22 um den bereits gehaspelten Bund 13' ohne
Stérungen herumgefihrt.

Die Bandumlenkfiihrungen 22 sind zwecks leichieren Gleitens des Bandanfanges konkav gestaltet,
wobei der Krimmungsradius etwa gleich groB ist wie oder groBer ist als der gr&Bte auf der Haspeleinrich-
tung 4 erreichbare Bundradius. Am unteren Teil der Einlauf-Bandfiihrung 15 ist eine die in Wickelrichtung
zuletzt angeordnete Flihrungskufe 18 verldngernde schwenkbare Flhrungsklappe 24 vargesehen, so daf
der Bandanfang auch in diesem Bereich einwandirei gefihrt ist und nicht an einem Maschinenteil auflaufen
kanr.

Die Erfindung beschrinkt sich nicht auf das in der Zeichnung dargestelite Austlirungsbeispiel, sandern
kann in verschiedener Hinsicht modifiziert werden. Dies betrifft inshesonders die Form und die Bewegungs-
mdglichkeit der Bandumienkfihrungen 22, die etwa auch durch Parallelverschieben verwirklicht werden
kdnnte. Es muB lediglich sichergestellt sein, daB die Bandumlenkfithrungen 22 die Distanz zwischen den
bei herkdmmiichen Haspelanlagen 4 vorgesehenen Bandfihrungen 16, wenn diese an einen bereits
vorhandenen Bund 13" angestelit werden, Uberbriicken, so da8 der neue Bandanfang auf die Bandfihrun-
gen 16 und Bandumienkfiihrungen 22 unter einem mdglichst spitzen Winkel auftrifft.
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Die erfindungsgeméBe Anlage und das erfindungsgeméBe Verfahren eignen sich nicht nur zum Haspeln

von Warmband, sondern auch zum Wickein von Kaltband verschiedener Qualitdten, wie z.B. stahi oder
Buntmetall.

Patentanspriiche

1.

1a.

Verfahren zum Haspeln von metallischem Band (3) zu einem Bund (13), insbesondere zum Haspeln
von Warmband, wie stranggegossenem Dlnnband (3) aus Stahl, dadurch gekennzeichnet, da zwei
oder mehrere Binder (3) zu einem einzigen Bund (13) gehaspelt werden, wobei zunéchst ein erstes
Band (3) zu einem Bund (13") gehaspelt wird, anschlieBend der Anfang des zweiten Bandes (3) diesem
Bund (13") zugefiihrt und dieser Bund (13") als Haspeldorn flr das zweite Band (3) verwendet wird,
worauf gegebenenfalls ein weiteres Band (3) oder mehrere weitere Bénder (3) auf den Bund gehaspelt
wird bzw. werden.

Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einer Bandférdereinrichtung (1) und
einer anschlieBenden Haspeleinrichtung (4) mit einem Haspeldorn (12) und an diesen anstelibaren
Bandfiihrungen (16), dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Bandflihrungen (16) zus&tzliche
Bandumlenkfiihrungen (22) vorgesehen sind, die an den Umfang eines auf den Haspeldorn (12)
gehaspelten Bundes (13') anstellbar sind und die in der an den Bund (13') angestellten Position die
zwischen den Bandfiihrungen (16) infolge des gegenliber dem Haspeldorn (12) vergrdBerten Umfanges
des Bundes (13") sich ergebenden Distanzen Uberbriicken.

Anlage nach Anspruch 2, wobei die Bandflihrungen (18) jeweils von einer Andriickrolle (17) und einer in
Bandlaufrichtung nachgeordneten Flhrungskufe (18) gebildet sind, die an einem gegen den Haspeldorn
(12) anstellbaren Trager (19) befestigt sind, dadurch gekennzeichnet, daB an diesem Trdger (19)
zusdizlich eine Bandumlenkfiihrung (22) angeordnet ist, die in Bandlaufrichtung jeweils vor der
zugehdrigen Andrlickrolle liegt.

Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die Umlenkilihrung (22) am Trdger (19) in
Richtung zum Haspeldorn (12) bzw. Bund (13") und in enigegengesetzter Richtung schwenkbar

befestigt ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Umlenkflihrungen (22) in an sich bekannter Weise konkav gestaitet sind, wobei der Krimmungsradius
jeder Umlenkflihrung (22) etwa gleich groB ist wie oder gr&Ber ist als der groBte auf der Haspeleinrich-
tung erreichbare Bundradius.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der in
Bandlaufrichtung zuletzt angeordneten Bandflhrung (16) eine deren Fiihrungskufe (18) verldngernde
Fihrungsklappe (24) nachgeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsklappe (24) an einer Einlaui-
Bandflihrung (15) der Haspeleinrichtung (4) schwenkbar befestigt ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 7, gekennzeichnet durch die Anordnung in
einer Dinnband-StranggieBanlage.

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf die Bandfdrdereinrichtung (1} in Bandlauf-
richtung (7) mit einer Kontrolistation () zur Qualitdtskontrotle des Diinnbandes (3} und einer nachgeord-
neten Schneideinrichtung (8) ausgestattet ist.

Verfahren zum Herstellen von stranggegossenem Dinnband unter Verwendung einer Anlage nach
Anspruch 8, wobei das stranggegossene Diinnband (3) in der Kontrollsiation (6} einer Qualitéiskantrolie
unterzogen wird, dadurch gekennzeichnet, da8 Dinnbandabschnitte, die die gewlnschte Qualitét
unterschreiten, aus dem Diinnband (3) mit Bildung von Dinnbandtsiisticksn durch Trennschnitte
entfert werden, wobei jedoch mindestens zwei sich ergebende Dunnbandteilstiicke (3) zu einem
einzigen Bund (13) gehaspelt werden.
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Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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