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(57) Zusammenfassung: Dargestellt und beschrieben ist
eine Anwickelhilfe (6, 7) fur einen Bandhaspel (11, 12) fir
Metallband, insbesondere ausgebildet zum Andriicken
eines warmgewalzten Magnesiumbandes (2) mit Tempera-
turen zwischen 300°C und 450°C an den Bandhaspel (11,
12). Erfindungsgemal ist ein senkrecht zur Langsachse
des Bandhaspels (11, 12) zwischen einer Freigabeposition
und einer Anwickelposition hin- und herverfahrbar gelager-
ter Tragkdrper (13) vorgesehen, wobei der Tragkdrper (13)
eine Mehrzahl von vorzugsweise mittels Druckzylindern
(14, 15, 16) verstellbaren Andrickrollen (18, 19, 20, 21)
aufweist zum Einfihren und Andricken der ersten
und/oder letzten Bandlagen eines Metallbandes an den
Bandhaspel (11, 12) bzw. an die aufgewickelten Bandla-
gen und wobei in der Anwickelposition die Andrickrollen
(18, 19, 20, 21) unmittelbar gegen den Bandhaspel (11,
12) oder das aufgewickelte Metallband derart andriickbar
sind, dass ein schlupffreies Aufwickeln und/oder Abwi-
ckeln des Metallbandes sichergestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anwickelhilfe fur
einen Bandhaspel fir Metallband, insbesondere fir
kalt- und warmgewalzte Bander aus Stahl- und Nicht-
eisenwerkstoffen, weiter insbesondere ausgebildet
zum Andriicken eines warmgewalzten Magnesium-
bandes mit Temperaturen zwischen 300°C und
450°C an den Bandhaspel. Darlber hinaus betrifft die
vorliegende Erfindung einen Bandhaspel zum Auf-
und/oder Abwickeln von Metallband, insbesondere
fur kalt- und warmgewalzte Bander aus Stahl- und
Nichteisenwerkstoffen, weiter insbesondere zum
Auf- und/oder Abwickeln von warmgewalztem Mag-
nesiumband mit Temperaturen zwischen 300°C und
450°C. Schlielich betrifft die vorliegende Erfindung
eine Walzvorrichtung, insbesondere fiir einen Rever-
sierbetrieb, weiter insbesondere zum Fertigwalzen
eines Magnesiumbandes bei Temperaturen des Ma-
gnesiumbandes zwischen 300°C und 450°C in meh-
reren Walzstichen, mit wenigstens einer Anwickelhil-
fe und/oder wenigstens einem Bandhaspel jeweils
der vorgenannten Art.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Riemenum-
schlinger als Anwickelhilfe bekannt. Die bekannten
Riemenumschlinger sind Teil einer Haspeleinrich-
tung, die dazu ausgebildet ist, gewalztes Blech auf ei-
nem Haspeldorn zu einem Coil anzuwickeln. Zum
Abwickeln kénnen Spreizsegmente des Haspeldorns
derart radial nach au3en ausgelenkt werden, dal} der
aullere Umfang der Spreizsegmente einen Kreis bil-
det. Zum Abwickeln eines Coils muf der Haspeldorn
in seinem Durchmesser kleiner werden als der Innen-
durchmesser des Coils, um das Coil aufzunehmen.
Hierzu kénnen bei einem Haspeldorn ublicherweise
zwei Durchmesser gezielt angefahren werden.

[0003] Die Riemenumschlinger bringen den Anfang
eines von einer Walzvorrichtung ankommenden Me-
tallbandes mit einer Haspeltrommel bzw. einem Has-
peldorn eines Bandhaspels in Wirkverbindung, und
zwar so lange, bis so viele Bandwindungen auf der
Haspeltrommel liegen, daf ein schlupffreies Aufhas-
peln des Metallbandes ohne zusatzliche AnprelRkraft
gewahrleistet ist. Damit der Umschlingungswinkel
des Riemens des Bandumschlingers zur Erzielung
eines sicheren Einfahrens des Bandanfanges in die
erste Bandwindung mdglichst grof} ist, wird der Rie-
men um eine mit Rollen versehene Klappbriicke ge-
lenkt, die — nachdem der Riemenumschlinger gegen
die Haspeltrommel gefahren ist — umgeklappt wird.
Auflerdem muR zur Erzielung eines schlupffreien
Aufwickelns des Metallbandes auf die Haspeltrom-
mel der Riemen zusatzlich mit einem Riemenspanner
in Wirkverbindung gebracht werden. Die beschriebe-
nen Riemenumschlinger kommen aufgrund der be-
grenzten Temperaturbestandigkeit der eingesetzten
Riemen Uberwiegend beim Kaltwalzen von Metall-
bandern zum Einsatz.
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[0004] Magnesiumbander kdnnen vorteilhaft aus
GieRband mit einer Materialstarke von vorzugsweise
weniger als 20 mm mittels GieRwalz- oder Dinn-
bandgieRverfahren mit oder ohne anschlieBende
Umformung hergestellt werden. Das GieRband er-
starrt mit vergleichsweise hohen Abkuhlgeschwindig-
keiten und kann zu Coils aufgehaspelt werden. Zur
Herstellung des fertigen Endproduktes wird das
Halbzeug gegebenenfalls warmebehandelt und da-
nach umgeformt, vorzugsweise durch Walzen mit
oder ohne anschlielfendem Rollformen. Die gegos-
senen bzw. gieRgewalzten Formmaterialien werden
dabei vorzugsweise zligig auf eine fur das Walzen
geeignete Vorwarmtemperatur zwischen 150 und
500°C erhitzt. Die Magnesiumbander werden dann
durch Warmwalzen gefertigt.

[0005] Zur Verbesserung der Umformeigenschaften
von Magnesiumbandern ist es aus dem Stand der
Technik bekannt, Magnesiumbander mit Temperatu-
ren zwischen 300°C und 450°C in mehreren Walzsti-
chen fertig zu walzen.

[0006] Im Gegensatz zur Kaltbandfertigung kénnen
bei der Warmbandfertigung von beispielsweise Mag-
nesiumbandern die aus dem Stand der Technik be-
kannten Riemenumschlinger aufgrund der mangeln-
den Temperaturbestandigkeit der Riemen nicht oder
nur bedingt eingesetzt werden, um ein schlupffreies
Aufhaspeln bzw. Abhaspeln des heilen Metallban-
des zu gewahrleisten. Soll das Metallband in mehre-
ren Walzstichen in einem im Reversierbetrieb betrie-
benen Walzgerist fertiggewalzt werden, ist eine star-
ke Abkuhlung des Metallbandes beim Auf- und Ab-
haspeln méglichst zu vermeiden, um die Umformei-
genschaften des Metallbandes nicht zu verschlech-
tern. Aus dem Stand der Technik ist in diesem Zu-
sammenhang bekannt, das heille Metallband min-
destens nach dem ersten Stich auf einen warmen
Haspel aufzuhaspeln und auf der jeweiligen Umform-
temperatur zu halten. Die Umformtemperatur liegt
dabei vorzugsweise bei wenigstens 300°C. Das
Warmhalten der Bandhaspel flihrt zu einem konstruk-
tiven Mehraufwand und erhéht die Kosten der Band-
herstellung.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Anwickelhilfe, einen Bandhaspel und eine Walz-
vorrichtung jeweils der eingangs genannten Art zur
Verfligung zu stellen, die einen einfachen konstrukti-
ven Aufbau aufweisen und das einfache und kosten-
gunstige Auf- und Abwickeln von warmen Metallban-
dern ermoglichen, wobei es beim Auf- und/oder Ab-
wickeln des Metallbandes auf den erfindungsgema-
Ren Bandhaspel zu keiner oder einer lediglich gering-
fugigen Verschlechterung der Umformeigenschaften
des Metallbandes kommen soll.

[0008] Zur Lésung der vorgenannten Aufgabe wird
erfindungsgemaf eine Anwickelhilfe vorgeschlagen,
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die einen senkrecht oder in einem vorgegebenen
Winkel zur Langsachse des Bandhaspels zwischen
einer Freigabeposition und einer Anwickelposition
hin- und herverfahrbar gelagerten Tragkorper auf-
weist, wobei der Tragkérper eine Mehrzahl von vor-
zugsweise mittels Druckzylindern verstellbaren An-
drickrollen aufweist zum Einfihren und/oder Andri-
cken der ersten und letzten Bandlagen eines Metall-
bandes an den Bandhaspel bzw. an die aufgewickel-
ten Bandlagen und wobei die Andrickrollen in der
Anwickelposition unmittelbar gegen den Bandhaspel
oder das aufgewickelte Metallband derart andriickbar
sind, daf} ein schlupffreies Aufwickeln und/oder Abwi-
ckeln des Metallbandes sichergestellt ist.

[0009] Die erfindungsgemafie Anwickelhilfe sieht
den Einsatz von Andruckrollen vor, die so lange mit
konstanter Kraft gegen den Haspeldorn bzw. gegen
die auf den Haspeldorn aufgehaspelten Bandlagen
gedruckt werden, bis durch Eigenreibung zwischen
Haspeldorn und Bandanfang ein schlupffreies weite-
res Aufhaspeln des Bandes ohne die Kraft der An-
druckrollen gewahrleistet ist. Sollen warmgewalzte
Bander mit hoher Temperatur angewickelt werden,
kdnnen zur Begrenzung der thermischen Belastung
vorzugsweise mehrere nebeneinander liegende Roll-
segmente als Andrickrollen eingesetzt werden, und
keine durchgangigen Rollen bzw. keine Zylinderrol-
len, die sich Uber den gesamten Andrlickbereich er-
strecken. Der Durchmesser eines Rollsegmentes im
Sinne der Erfindung ist dann vorzugsweise groRer als
die Breite des Rollsegmentes, bezogen auf die Rolle.
Hier kann erfindungsgemall eine entsprechende
Steuereinrichtung vorgesehen sein, um die Andriick-
rollen jeweils um den Betrag der Banddicke zuruick-
zuverstellen, wenn sich der Durchmesser des Coils
im Bereich der Bandspitze jeweils mit Beginn einer
neuen Bandlage sprungartig um den Betrag der
Banddicke andert.

[0010] Die erfindungsgemafRe Anwickelhilfe weist
einen einfachen konstruktiven Aufbau auf. Durch die
Andrickrollen wird das schlupffreie Aufhaspeln des
Bandes in einfacher Weise gewahrleistet, wobei
durch Verwendung von Andrickrollen aus einem
(hoch-)temperaturbestandigen Material gewahrleis-
tet sein kann, daf} das Auf- bzw. Abwickeln von Me-
tallbandern mit Temperaturen von mehr als 300°C bis
vorzugsweise 450°C oder mehr ohne Beschadigung
oder Zerstérung der Andrickrollen maéglich ist. Durch
Verfahren des Tragkdrpers von einer Freigabeposi-
tion in eine Anwickelposition und anschlieRendes An-
stellen der Andrickrollen gegen den Bandhaspel
bzw. das Metallband kdnnen die fiir ein schlupffreies
Auf- und Abhaspeln des Metallbandes erforderlichen
Druckkrafte aufgebracht werden. Durch die Verfahr-
moglichkeit zur Seite oder, vorzugsweise, nach oben,
wird eine freie Zuganglichkeit zum Bandhaspel fur die
Wartung und Montage oder im Fall von Havarien ge-
wahrleistet. Der Raumbedarf einer nach oben ver-
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fahrbaren Anwickelhilfe ist dartber hinaus ver-
gleichsweise gering. Ein Riemen, wie er bei den be-
kannten Riemenumschlingern eingesetzt wird, ist bei
der erfindungsgemafien Anwickelhilfe nicht vorgese-
hen.

[0011] Zur Lésung der oben genannten Aufgabe ist
bei einem Bandhaspel der eingangs genannten Art
vorgesehen, dal der Bandhaspel einen Haspeldorn
aufweist, wobei der Haspeldorn eine aufenliegende
Warmeschutz-Ummantelung bzw. eine Isolierung
aufweist. Vorzugsweise weist die Warmeschutz-Um-
mantelung einen Gesamtwarmedurchgangskoeffizi-
enten von weniger als 30 W/m?K, vorzugsweise von
weniger als 20 W/m?K, weiter bevorzugt von weniger
als 10 W/m?K, auf, bezogen auf die Gesamtdicke der
Isolierung.

[0012] Der Erfindung liegt an dieser Stelle der
Grundgedanke zugrunde, durch die erfindungsge-
maf vorgesehene Isolierung des Haspeldorns das
Auf- bzw. Abhaspeln von Metallband auf einen Band-
haspel auch bei héheren Metallbandtemperaturen zu
ermoglichen, ohne dal} eine temperaturbedingte Be-
schadigung oder Zerstérung von Fuhrungselemen-
ten und Passungen im Inneren des Haspeldorns, die
bei Temperaturen oberhalb von 100°C auftreten kon-
nen, beflrchtet werden muf3. Im Gbrigen wird durch
die Isolierung auch die Warmeableitung von dem Me-
tallband in den Haspeldorn verringert, so dal} es beim
Auf- und Abwickeln des Metallbandes zu einer gerin-
geren Abkihlung des Metallbandes kommt. Eine Be-
heizung des erfindungsgemaflen Bandhaspels
und/oder des Metallbandes nach dem Abwickeln und
vor dem Einlaufen in das Walzgerust ist vorzugswei-
se nicht erforderlich, kann jedoch grundsatzlich auch
vorgesehen sein. Im Gbrigen 143t sich die erfindungs-
gemale Isolierung auch bei ansonsten nicht fir das
Aufwickeln von warmen Metallbéandern einsetzbaren
Bandhaspeln in einfacher Weise nachristen.

[0013] Die vorgenannten Aspekte und Merkmale
der vorliegenden Erfindung sowie die nachfolgend
beschriebenen Aspekte und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung kénnen unabhangig voneinander, aber
auch in einer beliebigen Kombination realisiert wer-
den. Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften und
Aspekte der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung bevorzugter Aus-
fuhrungsformen anhand der Zeichnung. Die Erfin-
dung ist nicht auf die dargestellten Ausflihrungsfor-
men beschrankt. Es zeigen:

[0014] Fig. 1 eine Darstellung einer Reversierwalz-
vorrichtung mit zwei erfindungsgemaflen Anwickel-
hilfen und zwei erfindungsgemafRen Bandhaspeln,

[0015] Eig. 2 eine Ansicht auf eine der in Eig. 1 dar-
gestellten Anwickelhilfen in der Anwickelposition in
Langsrichtung des Bandhaspels,
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[0016] Fig. 3 die in Fig. 2 dargestellte Anwickelhilfe
in einer Ansicht senkrecht zur Langsachse des Band-
haspels von hinten,

[0017] Fig. 4 eine Schnittansicht der in Fig. 2 dar-
gestellten Anwickelhilfe entlang der Linie A-A aus

Fig. 3,

[0018] Fig. 5 eine Querschnittsansicht eines erfin-
dungsgemalien Bandhaspels mit einer aul’eren Iso-
lierhllse und

[0019] Fig. 6 eine Draufsicht auf die aulRere Isolier-
hilse bei dem in Fig. 5 dargestellten Bandhaspel.

[0020] In Fig. 1 ist eine Walzvorrichtung 1 fiir den
Reversierbetrieb beispielsweise zum Fertigwalzen
eines Magnesiumbandes 2 bei Temperaturen des
Magnesiumbandes 2 zwischen 300°C und 450°C in
mehreren Walzstichen dargestellt. Die in der Zeich-
nung dargestellte Reversierwalzvorrichtung, die dar-
gestellte Anwickelhilfe und der dargestellte Bandhas-
pel sind nicht auf die Verwendung zum Walzen, An-
wickeln und Aufhaspeln von warmgewalzten Magne-
siumbandern beschrankt.

[0021] Die Banddicke des Magnesiumbandes kann
zwischen 0,5 mm bis 8 mm betragen. Die Walzvor-
richtung 1 weist ein Walzgerist 3 und zwei Haspel-
einrichtungen 4, 5 auf. Jede Haspeleinrichtung 4, 5
weist eine Anwickelhilfe 6, 7 auf, die im wesentlichen
gleich ausgebildet sind. Zum Anheben eines Coils 8
aus aufgewickeltem Metallband 2 ist unterhalb von
jeder Anwickelhilfe 6, 7 eine Coilhebeeinrichtung 9,
10 vorgesehen. Das Walzgerist 3 und die Coilhebe-
einrichtungen 9, 10 sind an sich aus dem Stand der
Technik bekannt und weisen eine dem Fachmann ge-
laufige konstruktive Ausgestaltung auf.

[0022] Das Walzgerust 3 kann im Reversierbetrieb
betrieben werden, um unter Bericksichtigung des
besonderen Verformungsverhaltens von Magnesi-
umband 2 die jeweils erforderliche Distanzdickenre-
duzierung bzw. Umformung zu erzielen. Dabei soll
die Temperatur des Magnesiumbandes 2 beim Walz-
vorgang und beim Auf- bzw. Abwickeln auf zwei in
Fig. 1 schematisch dargestellte Bandhaspeln 11, 12
der Haspeleinrichtungen 4, 5 zwischen 300°C bis
450°C betragen, um gute Umformeigenschaften zu
gewahrleisten. Die Bandhaspel 11, 12 kénnen ange-
trieben sein, um das Magnesiumband 2 auf- bzw. ab-
zuwickeln und in Richtung zum Walzgerust 3 zu
transportieren. Alternativ oder erganzend kann auch
der Vortrieb des Magnesiumbandes 2 durch entspre-
chende Einrichtungen des Walzgeristes 3 bewirkt
werden.

[0023] Das Fertigwalzen des Magnesiumbandes 2
erfolgt ausgehend von einem Magnesium(vor)band 2
in mehreren Walzstichen. Bei der in Eig. 1 dargestell-
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ten Ausfuhrungsform sind die beiden Bandhaspeln
11, 12 zwischen einem Abwickel- und einem Wickel-
betrieb umschaltbar. Das Magnesiumband 2 wird im
Walzgerust 3 reversierend gewalzt. Das Magnesium-
band 2 wird dabei von einem der Bandhaspel 11, 12
abgehaspelt, durchlauft sodann das Walzgerist 3
und wird schlielich auf dem anderen der Haspel 11,
12 wieder aufgehaspelt. Danach wird die Betriebs-
richtung umgekehrt. Das Magnesiumband 2 wird also
beim nachsten Durchlauf vom anderen der Bandhas-
pel 11, 12 abgehaspelt, durchlauft das Walzgerust 3
und wird dann wieder von einem der Bandhaspel 11,
12 aufgehaspelt. Nicht dargestellt ist, dal® zum Aus-
gleich von im Zuge des Fertigwalzens eintretender
Warmeverluste und zur Gewahrleistung einer ausrei-
chenden Verformbarkeit des Magnesiumbandes 2
die Walzvorrichtung 1 wenigstens eine nicht im ein-
zelnen dargestellte Heizeinrichtung, wie beispiels-
weise einen Ofen, fir das Magnesiumband 2 umfas-
sen kann.

[0024] Im ersten Walzstich wird ein Magnesium-
band 2 von einem Coil 8, das sich auf dem Bandhas-
pel 11 befindet, abgewickelt und durchlauft das Walz-
gerust 3, wobei die Vortriebsrichtung des Bandes mit
X gekennzeichnet ist. Die Anwickelhilfe 6 dieses
Bandhaspels 11 ist in eine Freigabestellung hochge-
fahren. Nach dem Durchlaufen des Walzgerustes 3
wird das Magnesiumband 2 auf der anderen Seite
des Walzgerustes 3 auf den Bandhaspel 12 aufgewi-
ckelt, wobei die Anwickelhilfe 7 in eine Anwickelposi-
tion heruntergefahren ist. Durch die Anwickelhilfe 7
wird das ankommende Magnesiumband 2 gegen den
Bandhaspel 12 gedrickt, bis so viele Bandwindun-
gen auf dem Bandhaspel 12 liegen, dal ein schlupf-
freies weiteres Aufhaspeln des Magnesiumbandes 2
ohne zusatzliche AnprelRRkraft gewahrleistet ist. Dann
wird die Anwickelhilfe 7 in die Freigabestellung hoch-
gefahren. Ist das Magnesiumband 2 in dem Walzge-
rust 3 vollstandig gewalzt worden, wird die Walzrich-
tung 7 umgekehrt und das Magnesiumband 2 wird fir
den zweiten Walzstich vom Bandhaspel 12 erneut
dem Walzgerust 3 zugefihrt und anschlielRend auf
dem Bandhaspel 11 aufgewickelt, bis das Magnesi-
umband 2 den zweiten Walzstich vollstandig absor-
biert hat. Hierbei stellt dann die Anwickelhilfe 6 das
schlupffreie Aufwickeln des Magnesiumbandes 2 si-
cher. Diese Verfahrensweise wird fur die nachfolgen-
den Walzstiche fortgesetzt, bis das Magnesiumband
2 eine vorgegebene Enddicke erreicht hat.

[0025] Die Anwickelhilfen 6, 7 weisen einen im we-
sentlichen gleichen Aufbau auf, so daf3 nachfolgend
der Aufbau lediglich fir eine Anwickelhilfe 6, 7 im ein-
zelnen beschrieben wird.

[0026] Die Anwickelhilfe 6 weist einen senkrecht zur
Langsachse des Bandhaspels 11 zwischen einer
Freigabeposition, die in Fig. 1 dargestellt ist und ei-
ner Anwickelposition, die fir die zweite Anwickelhilfe
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7 gemal Fig. 1 dargestellt ist, in vertikaler Richtung
hin- und herverfahrbar gelagerten Tragkorper 13 auf,
wobei der Tragkdrper 13 eine Mehrzahl von vorzugs-
weise mittels Druckzylindern 14, 15, 16 verstellbare
Andrickrollen 18, 19, 20, 21 aufweist zum Einfiihren
und Andrticken der ersten und letzten Bandlagen des
Magnesiumbandes 2 an den Bandhaspel 11 bzw. an
bereits aufgewickelte Bandlagen. Die Andruckrollen
18 bis 21 bestehen aus einem temperaturbestandi-
gen Material, das zumindest bei Bandtemperaturen
von 300°C bis 450°C stabil ist. Dadurch kénnen in der
Anwickelposition die Andrtckrollen 18 bis 21 unmit-
telbar gegen den Bandhaspel 11 bzw. das aufgewi-
ckelte Magnesiumband 2 angedrickt werden, ohne
dafd aufgrund der hohen Temperaturen des Magnesi-
umbandes 2 eine Beschadigung oder Zerstérung der
Andruckrollen 18 bis 21 beflirchtet werden muf3. Da-
bei versteht es sich, dal’ die Andrickrollen 18 bis 21
bedarfsweise mehr oder weniger stark angestellt
werden kdnnen, um ein schlupffreies Aufwickeln des
Magnesiumbandes 2 auf den Bandhaspel 11 sicher-
zustellen.

[0027] Der Tragkorper 13 ist gemaf Fig. 3 an einem
Schlitten 22 in vertikaler Richtung zum Bandhaspel
11 entlang einer Zahnstange 23 eines Traggestells
24 verfahrbar geflihrt. Zum Verfahren des Tragkor-
pers 13 ist ein entsprechend gesteuerter Antrieb 25
vorgesehen.

[0028] Der Tragkorper 13 weist auf der dem Band-
haspel 11 zugewandten AulRenseite 26 eine Bogen-
kontur auf, die sich Uiber eine Bogenlange mit zuge-
ordnetem Bogenwinkel a von ca. 100° bis 130°, vor-
zugsweise ca. 120°, erstreckt. Am Ende der Bogen-
kontur ist eine bogenférmige Klappbricke 27
schwenkbar an dem Tragkoérper 13 gelagert, wobei
zum Verschwenken der Druckzylinder 28 vorgese-
hen ist. Die Bogenkontur der Klappbriicke erstreckt
sich Uber eine Bogenlange mit zugeordnetem Bogen-
winkel B von ca. 120° bis 150°, vorzugsweise ca.
130°. Durch Umschwenken der Klappbriicke 27 von
einer Freigabestellung, die in Fig. 1 fir die Anwickel-
hilfe 6 gezeigt ist, in eine Andrickstellung, die in
Fig. 1 fir die Anwickelhilfe 7 dargestellt ist, wird ein
den Bandhaspel 11 vorzugsweise ca. 250° konzent-
risch umgebender Raum geschaffen. Dadurch kann
das schlupffreie Aufwickeln des Magnesiumbandes 2
auf den Bandhaspel 11 sichergestellt werden, wenn
sich die Anwickelhilfe 6 in der Anwickelposition befin-
det. Beim Abwickeln des Magnesiumbandes 2 von
dem Coil 8 ist die Anwickelhilfe 6 jedoch hochgefah-
ren und die Klappbriicke 27 aufgeschwenkt. Dadurch
wird in einfacher Weise eine Behinderung beim Abwi-
ckeln des Magnesiumbandes 2 von dem Coil 8 durch
die Anwickelhilfe 6 ausgeschlossen.

[0029] An dem anderen Ende der an der AuRensei-
te 26 des Tragkorpers 13 vorgesehenen Bogenkon-
tur ist wenigstens ein Lagerteil 29 schwenkbar an
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dem Tragkorper 13 gelagert. Die Klappbricke 27
weist an ihrem duferen Ende einen schwenkbar an
der Klappbricke 27 befestigten gebogenen Fih-
rungsarm 30 auf.

[0030] Eine erste Andrickrolle 18 istim Bereich der
Anlenkung der Klappbriicke 27 an den Tragkorper 13
vorgesehen, wobei die Andruckrolle 18 in radialer
Richtung anstellbar ist, um in einfacher Weise eine
ausreichend grofde Andrickkraft gegen den Band-
haspel 11 bzw. eine Bandlage aufbringen zu kénnen.

[0031] Am unteren Ende des Lagerteils 29 ist die
zweite Andrickrolle 19 gelagert. Das Lagerteil 29
kann Uber den Druckzylinder 15 verschwenkt wer-
den, um die Andruckrolle 19 mehr oder weniger stark
gegen den Bandhaspel 11 bzw. das Magnesiumband
2 anzudrticken. Das Lagerteil 29 ist zusatzlich zu der
Anlenkung am Ende des bogenférmigen Abschnitts
an der Aul3enseite 26 des Tragkorpers 13 Uber zwei
Gelenkarme 32, 33 gelenkig an dem Tragkoérper 13
befestigt. Dies fuhrt zu einer stabilen Befestigung des
Lagerteils 29 an dem Tragkdrper 13 und ermaoglicht
das Ubertragen hoher Anstellkrafte auf den Band-
haspel 11 bzw. das Magnesiumband 2.

[0032] Die dritte Andrickrolle 20 und die vierte An-
druckrolle 21 sind im Bereich der Anlenkung des Fih-
rungsarms 30 an die Klappbriicke 27 und im mittleren
Bereich des Fuhrungsarms 30 vorgesehen. Durch
den Druckzylinder 16 lassen sich der Fihrungsarm
30 und damit die Andruckrollen 20, 21 bedarfsweise
mehr oder weniger stark gegen das Magnesiumband
2 bzw. den Bandhaspel 11 driicken.

[0033] An dem Tragkdrper 13 sind im Bereich zwi-
schen der ersten Andruckrolle 18 und der zweiten
Andrickrolle 19 eine Mehrzahl von Laufrollen 34 vor-
gesehen, die zur Verringerung der Gleitreibung beim
Aufwickeln bzw. Abwickeln des Magnesiumbandes 2
auf dem Bandhaspel 11 vorgesehen sind und fur eine
gleichmaflige Druckverteilung sorgen. Weitere Lauf-
rollen 35 sind an der Klappbricke 27 im Bereich zwi-
schen der ersten Andruckrolle 18 und der dritten An-
drickrolle 20 vorgesehen. Die Laufrollen 34, 35 sind
als Rollsegmente ausgebildet, wobei, vorzugsweise,
der Durchmesser einer Rolle gréRer als die Breite der
Rolle ist. Mehrere Laufrollen 34, 35 sind nebeneinan-
derliegend angeordnet. Dadurch wird die thermische
Belastung der Laufrollen 34, 35 beim Aufwickeln bzw.
Abwickeln von warmgewalzten Bandern verringert.
Die Andrtckrollen 18, 19 sind dagegen als langge-
streckte Zylinderrollen ausgebildet, wobei der Durch-
messer der Zylinderrolle kleiner ist als die Breite der
Zylinderrolle. Die Breite der Andruckrollen 18, 19 ent-
spricht der mehrfachen Breite der Laufrollen 34, 35.

[0034] Der Tragkoérper 13 weist zwei in Langsrich-
tung des Bandhaspels 11 voneinander beabstandete
Seitenplatten 36, 37 auf, wobei jede Seitenplatte 36,
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37 in Richtung auf den Bandhaspel 11 eine bogenfor-
mige Aussparung bzw. eine Bogenkontur aufweist
und wobei an jeder Seitenplatte 36, 37 jeweils eine
Klappbricke 27 und jeweils ein Lagerteil 29
schwenkbar gelagert sind. Die beiden Klappbriicken
27 umgreifen in der Anwickelposition den Bandhas-
pel 11 und stellen so eine gleichmalige Verteilung
des AnprefRdrucks sicher.

[0035] Wie sich weiter aus Fig. 3 ergibt, erstreckt
sich die Andruckrolle 18 uber eine Lange, die zumin-
dest dem halben Abstand, vorzugsweise ca. 70% des
Abstandes, zwischen zwei in Langsrichtung des
Bandhaspels 11 voneinander beabstandeten Klapp-
briicken 27 entspricht. Die Andruckrolle 18 ist dabei
um eine Lagerachse Y, drehbar an zwei seitlichen
Lagerteilen 18a, 18b gelagert. Die Lagerteile 18a,
18b ihrerseits sind an den Seitenplatten 36, 37 um
die Lagerachse Y, drehbar gelagert. Die Lagerteile
18a, 18d sind Uber eine Welle 18¢c miteinander ver-
bunden. Die Welle 18c durchgreift ein Schubteil 18d,
an das der Druckzylinder 14 angreift. Beim Ausfahren
des Druckzylinders 14 werden die Lagerteile 18a,
18b um die Lagerachse Y, verschwenkt, was zu einer
radialen Bewegung der Andriickrolle 18 in den An-
druckbereich zwischen dem Tragkorper 13 und den
Klappbricken 27 fihrt. Durch Ausfahren des Druck-
zylinders 14 kann somit eine ausreichend hohe
Druckkraft auf den Bandhaspel 11 bzw. das Magne-
siumband 2 aufgebracht werden. Uber die Andriick-
rolle 18 sind damit auch die Seitenplatten 36, 37 mit-
einander verbunden, was zu einem sehr stabilen Auf-
bau der gezeigten Anwickelhilfe 6 beitragt. Darliber
hinaus kénnen die Klappbricken 27 jeweils an ihrem
aufleren Ende Uber eine Lagerwelle der Andriickrolle
20 miteinander verbunden sein.

[0036] Zur Lagerung der Laufrollen 35 zwischen
den Klappbriicken 27 sind Lagergehause 38 vorge-
sehen, die auf die Klappbriicken 27 miteinander ver-
bindenden Quertragern 39 festgesetzt sind. Darlber
hinaus sind abwechselnd Reihen von drei Laufrollen
35 und von sechs Laufrollen 35 vorgesehen. Hier-
durch ergibt sich eine gleichmaRige Kraftverteilung
beim Auf- bzw. Abwickeln des Magnesiumbandes 2.

[0037] In Fig.5 ist eine Querschnittsansicht des
Bandhaspels 11 dargestellt, wobei der Aufbau des
Bandhaspels 11 dem Aufbau des Bandhaspels 12
entspricht und nachfolgend exemplarisch lediglich
der Aufbau des Bandhaspels 11 beschrieben wird. Es
versteht sich, da® der konstruktive Aufbau des Band-
haspels 11 nicht auf die in Fig. 5 dargestellte Ausfih-
rungsform beschrankt ist.

[0038] Der Bandhaspel 11 weist einen Haspeldorn
mit beispielhaft vier Spreizsegmenten 40 auf, welche
mit einer nicht dargestellten Haspelwelle zusammen-
wirken und radial nach auflen ausgelenkt werden
kénnen, um den Durchmesser des Haspeldorns zu
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verandern. Der Haspeldorn weist eine aufRenliegen-
de Warmeschutz-Ummantelung auf, wobei die War-
meschutz-Ummantelung eine Gesamtwarmedurch-
gangskoeffizienten von weniger als 30 W/m?K, vor-
zugsweise von weniger als 20 W/m?K, besonders be-
vorzugt von weniger als 10 W/m?K, oder weniger auf-
weisen kann. Die Isolierung ist vorzugsweise derart
ausgelegt, was die Anzahl von lIsolierschichten, die
eingesetzten Isoliermaterialien und die Dicke der Iso-
lierschichten betrifft, dal} bei einer AuRentemperatur
der Warmeschutz-Ummantelung von ca. 300°C bis
450°C, insbesondere von ca. 400°C, eine Innentem-
peratur der Warmeschutzummantelung von weniger
als 100°C, vorzugsweise von weniger als 80°C, ins-
besondere von ca. 70°C, erreicht wird. Dadurch ist si-
chergestellt, da® es beim Aufhaspeln von warmge-
walzten Metallbandern, insbesondere Magnesium-
bandern 2, mit Temperaturen zwischen 300°C bis
450°C nicht zu einer Beeintrachtigung der Funktion
des Haspeldorns aufgrund von Temperaturen ober-
halb von ca. 100°C kommen kann. Bei Verwendung
des beschriebenen Bandhaspels 11 in der Walzvor-
richtung 1 wird somit eine Isolierung zur Verfiigung
gestellt, die einerseits zu einer verringerten Warme-
abfuhr aus dem Coil und andererseits zu einem
Schutz der Mechanik des spreizbaren Haspelsdorns
vor zu hoher thermischer Belastung fuhrt.

[0039] Die Warmeschutz-Ummantelung kann einen
mehrschichtigen Aufbau aufweisen, wobei gemafl
Fig. 5 zwei Isolierschichten 41, 42 mit unterschiedli-
cher Warmeleitfahigkeit vorgesehen sind. Grund-
satzlich ist es aber auch mdglich, dal die Warme-
schutz-Ummantelung lediglich eine Isolierschicht 41,
42 aufweist, die entsprechend dicker ausgebildet ist
oder auch mehr als zwei Isolierschichten umfassen
kann.

[0040] Bei dem in Fig. 5 dargestellten Bandhaspel
11 ist wenigstens eine aulere Isolierschicht aus ei-
nem keramischen Material, insbesondere auf der Ba-
sis von Kalziumsilikat, vorgesehen. Bei dem Isolier-
material kann es sich beispielsweise um das Produkt
"K-Therm”, vorzugsweise um "K-Therm CS 400", der
Firma AGK Hochleistungswerkstoffe GmbH aus Dort-
mund handeln. Alternativ kann auch ein Produkt mit
Handelsnamen "K-Therm AS” eingesetzt werden, bei
dem es sich um einen Faserzement-Isolierwerkstoff
mit Glasfaserverstarkung handelt. Die Warmeleitfa-
higkeit der auReren Isolierschicht 41 kann weniger
als 1 W/mK, vorzugsweise weniger als 0,5 W/mK,
insbesondere ca. 0,3 W/mK oder weniger betragen.

[0041] Dariber hinaus weist die Warmeschutz-Um-
mantelung gemaf Fig. 5 wenigstens eine innere Iso-
lierschicht 42 auf, die durch luftgefillte Kammern ge-
bildet wird. Die aufRere Isolierschicht 41 und die inne-
re Isolierschicht 42 sind jeweils zwischen konzent-
risch zur Langsachse des Bandhaspels 11 angeord-
nete Tragerschichten 43, 44, 45 aus einem Material
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mit einer hohen Festigkeit, insbesondere aus Metall,
weiter insbesondere zwischen Stahlhiilsen, angeord-
net. Dadurch wird eine ausreichende Festigkeit der
Warmeschutz-Ummantelung gewabhrleistet und es
werden Verformungen der Warmeschutz-Ummante-
lung beim Aufhaspeln des Magnesiumbandes 2 ver-
hindert.

[0042] Zwischen den Tragerschichten 44, 45, die
zur Erhéhung der Steifigkeit Gber Metallstege 48 mit-
einander verbunden sind, werden Luftkammern ge-
bildet. Die Luftkammern kénnen sich in Langsrich-
tung Uber die gesamte Lange des Bandhaspels 11 er-
strecken und Strémungskanale fir eine erzwungene
Luftstrdmung bilden, um einen Warmetransport beim
Haspelbetrieb aus dem Inneren des Bandhaspels 11
in die Umgebung zu ermdglichen. Zur Erzeugung ei-
ner Luftstrdmung kénnen zusatzliche Aggregate, wie
Verdichter oder Geblase, zugeschaltet werden.

[0043] Es versteht sich, dal derin Fig. 5 dargestell-
te Schichtaufbau nicht in jedem Fall vorgesehen sein
mulB. Beispielsweise kdnnte auch die innere Isolier-
schicht durch ein kdérperliches Isoliermaterial gebildet
werden, wahrend die duf3ere Isolierschicht aus Luft-
kammern gebildet wird.

[0044] Vorzugsweise betragt die Dicke der Trager-
schicht 43, 44, 45 zwischen 5 mm bis 20 mm, insbe-
sondere ca. 10 mm bis 15 mm. Bei der in Fig. 5 dar-
gestellten Ausfihrungsform nimmt die Dicke der Tra-
gerschichten 43, 44, 45 in radialer Richtung nach au-
Ren hin ab. Grundsatzlich kann es aber auch vorge-
sehen sein, dal die beiden duReren Tragerschichten
43, 44 eine gleiche Dicke von vorzugsweise ca. 10
mm und die radial innen liegende Tragerschicht 45
eine Dicke von ca. 15 mm aufweisen.

[0045] Die Dicke der auleren Isolierschicht 41 be-
tragt vorzugsweise zwischen 20 mm bis 40 mm, ins-
besondere ca. 30 mm. Die Dicke der inneren Isolier-
schicht 42 ist groRer und kann zwischen 30 mm bis
50 mm, insbesondere ca. 40 mm, betragen. Durch
den dargestellten Aufbau kann eine hohe Warme-
schutzwirkung bei ausreichender Festigkeit der War-
meschutz-Ummantelung  gewahrleistet  werden.
Durch den gewahlten Schichtaufbau der Warme-
schutz-Ummantelung kann bei einer Auftentempera-
tur der aulleren Stahlhilse als Tragerschicht 43 von
ca. 400°C sichergestellt werden, dalk die Temperatur
an den Spreizsegmenten 40 bzw. die maximale In-
nentemperatur der inneren Stahlhiilse als innere Tra-
gerschicht 45 eine Temperatur von 100°C nicht tGber-
schreitet und, vorzugsweise, in der GréRenordnung
von lediglich ca. 70°C liegt.

[0046] Bei der in Fig. 5 dargestellten Ausfiihrungs-
form sind die vorzugsweise als Stahlhllsen ausgebil-
deten Tragerschichten 43 bis 45 miteinander und mit
den Spreizsegmenten 40 verschraubt. Die Warme-
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schutz-Ummantelung ist als mit dem Haspeldorn ver-
bundene, insbesondere verschraubte, Isolierhilse
ausgebildet und weist eine Mehrzahl von Hilsenseg-
menten 46 auf. Die Hilsensegmente 46 kdnnen ge-
maR Fig. 6 in Umfangsrichtung Uber eine Verzah-
nung formschlissig miteinander verbunden sein.
Zum Verschrauben der Hilsensegmente 46 mit den
Spreizsegmenten 40 und zum Verschrauben der Tra-
gerschichten 43 bis 45 miteinander sind eine Mehr-
zahl von Gewindedffnungen 47 in den Hulsenseg-
menten 46 vorgesehen. Dies ist in Fig. 6 dargestellt.

[0047] Die dargestellten und beschriebenen Anwi-
ckelhilfen und Bandhaspel lassen sich vorteilhaft ins-
besondere zum Fertigwalzen eines Magnesiumban-
des bei Temperaturen des Magnesiumbandes zwi-
schen 300°C und 450°C in mehreren Walzstichen in
einer Reversier-Walzvorrichtung einsetzen. Die be-
schriebenen Anwickelhilfen und Bandhaspel sind je-
doch nicht auf eine Verwendung fur das Auf- bzw. Ab-
haspeln von warmgewalzten Magnesiumbandern be-
schrankt, sondern kénnen vorteilhaft auch zum Auf-
bzw. Abhaspeln von anderen Metallbandern mit ho-
heren oder geringeren Temperaturen eingesetzt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Anwickelhilfe (6, 7) fur einen Bandhaspel (11,
12) fur Metallband, insbesondere ausgebildet zum
Andrucken eines warmgewalzten Magnesiumbandes
(2) mit Temperaturen zwischen 300°C und 450°C an
den Bandhaspel (11, 12), mit einem senkrecht zur
Langsachse des Bandhaspels (11, 12) zwischen ei-
ner Freigabeposition und einer Anwickelposition hin-
und herverfahrbar gelagerten Tragkorper (13), wobei
der Tragkorper (13) eine Mehrzahl von vorzugsweise
mittels Druckzylindern (14, 15, 16) verstellbaren An-
druckrollen (18, 19, 20, 21) aufweist zum Einfihren
und Andrlcken der ersten und/oder letzten Bandla-
gen eines Metallbandes an den Bandhaspel (11, 12)
bzw. an die aufgewickelten Bandlagen und wobei in
der Anwickelposition die Andrickrollen (18, 19, 20,
21) unmittelbar gegen den Bandhaspel (11, 12) oder
das aufgewickelte Metallband derart andrickbar
sind, daf} ein schlupffreies Aufwickeln und/oder Abwi-
ckeln des Metallbandes sichergestellt ist.

2. Anwickelhilfe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Tragkorper (13) in vertikaler
Richtung an einem Traggestell (24) verfahrbar gela-
gert ist, wobei, vorzugsweise, der Tragkorper (13)
von oben an den Bandhaspel (11, 12) heranfahrbar
ist.

3. Anwickelhilfe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal® der Tragkérper (13) auf der
dem Bandhaspel (11, 12) zugewandten AuRenseite
(26) eine Bogenkontur aufweist und dall am Ende der
Bogenkontur wenigstens eine Klappbricke (27)
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schwenkbar an dem Tragkérper (13) gelagert ist, wo-
bei durch Umschwenken der Klappbriicke (27) von
einer Freigabestellung in eine Andrickstellung ein
den Bandhaspel (11, 12) vorzugsweise ca. 240° bis
260°, insbesondere ca. 250°, konzentrisch umgeben-
der Raum geschaffen wird.

4. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafl an dem
anderen Ende der Bogenkontur wenigstens ein La-
gerteil (29) schwenkbar an dem Tragkérper (13) ge-
lagert ist.

5. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf? die Klapp-
briicke (27) durch einen schwenkbar an der Klapp-
briicke (27) befestigten Flihrungsarm (30) verlangert
ist.

6. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dall wenigs-
tens eine erste Andruckrolle (18) im Bereich der An-
lenkung der Klappbriicke (27) an den Tragkorper (13)
vorgesehen ist.

7. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dall wenigs-
tens eine zweite Andrickrolle (19) an dem Lagerteil
(29) gelagert ist.

8. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dall wenigs-
tens eine dritte Andruckrolle (20) im Bereich der An-
lenkung des Fuhrungsarms (30) an die Klappbriicke
(27) und/oder eine vierte Andrickrolle (21) im mittle-
ren Bereich des Fuhrungsarms (30) an dem Fuh-
rungsarm (30) gelagert ist.

9. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafl an dem
Tragkorper (13) im Bereich zwischen der ersten An-
druckrolle (18) und der zweiten Andruckrolle (19)
eine Mehrzahl von Laufrollen (34) vorgesehen ist.

10. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf® an der
Klappbrtcke (27) im Bereich zwischen der ersten An-
druckrolle (18) und der dritten Andruckrolle (20) eine
Mehrzahl von weiteren Laufrollen (35) vorgesehen
ist.

11. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dal} der
Tragkorper (13) zwei in Langsrichtung des Bandhas-
pels (11, 12) voneinander beabstandete und senk-
recht zur Langsachse des Bandhaspels angeordnete
Seitenplatten (36, 37) aufweist, wobei jede Seiten-
platte (36, 37) an der zum Bandhaspel (11, 12) ge-
richteten Stirnseite eine Bogenkontur aufweist und
wobei an jeder Seitenplatte (36, 37) jeweils eine
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Klappbricke (27) und, vorzugsweise, jeweils ein La-
gerteil (29) schwenkbar gelagert sind.

12. Anwickelhilfe nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da® sich
wenigstens eine Andrickrolle (18, 19, 20, 21) Uber
eine Lange erstreckt, die zumindest dem halben Ab-
stand, vorzugsweise ca. 70% des Abstandes, zwi-
schen zwei in Langsrichtung des Bandhaspels beab-
standeten Klappbriicken (27) entspricht.

13. Bandhaspel (11, 12) zum Auf- und/oder Abwi-
ckeln von Metallband, insbesondere zum Auf-
und/oder Abwickeln von warmgewalztem Magnesi-
umband (2) mit Temperaturen zwischen 300°C und
450°C, mit einem Haspeldorn, wobei der Haspeldorn
eine aulenliegende Warmeschutz-Ummantelung
aufweist.

14. Bandhaspel nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® bei einer AuRentemperatur der
Warmeschutz-Ummantelung von ca. 300 bis 450°C,
insbesondere von ca. 400°C, die maximale Innen-
temperatur der Warmeschutz-Ummantelung weniger
als 100°C, vorzugsweise weniger als 80°C, insbe-
sondere ca. 70°C, betragt.

15. Bandhaspel nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dal die Warmeschutz-Um-
mantelung einen mehrschichtigen Aufbau aufweist
und dal® wenigstens zwei konzentrisch zur Langs-
achse des Bandhaspels angeordnete Isolierschich-
ten (41, 42) mit unterschiedlicher Warmeleitfahigkeit
vorgesehen sind.

16. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da} wenigs-
tens eine aulere Isolierschicht (41) ein keramisches
Material, insbesondere auf der Basis von Kalziumsili-
kat, aufweist.

17. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die War-
meleitfahigkeit der duBeren Isolierschicht (41) weni-
ger als 1 W/mK, vorzugsweise weniger als 0,5 W/mK,
insbesondere ca. 0,3 W/mK oder weniger betragt.

18. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da} wenigs-
tens eine innere Isolierschicht (42) durch eine Luft-
schicht gebildet wird.

19. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Isolier-
schicht (41, 42) zwischen konzentrisch zur Langs-
achse des Bandhaspels angeordneten Tragerschich-
ten (43, 44, 45) aus einem Material hoher Festigkeit,
insbesondere aus Metall, weiter insbesondere zwi-
schen Stahlhulsen, angeordnet ist.
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20. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal zwei Tra-
gerschichten (44, 45) Gber Metallstege (48) miteinan-
der verbunden sind, und dal, vorzugsweise, zwi-
schen den Tragerschichten luftgefiillte Kammern ge-
bildet sind.

21. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} die Dicke
der Tragerschicht (43, 44, 45) zwischen 5 mm bis 20
mm, insbesondere ca. 10 mm bis 15 mm, betragt.

22. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} die Dicke
der auReren Isolierschicht (41) zwischen 20 mm bis
40 mm, insbesondere ca. 30 mm, betragt.

23. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} die Dicke
der inneren Isolierschicht (42) zwischen 30 mm bis
50 mm, insbesondere ca. 40 mm, betragt.

24. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal® die Tra-
gerschichten (43, 44, 45) miteinander verschraubt
sind.

25. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal die War-
meschutz-Ummantelung als mit dem Haspeldorn
verbundene Isolierhiilse ausgebildet ist.

26. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal die War-
meschutz-Ummantelung eine Mehrzahl von Hilsen-
segmenten (46) aufweist, wobei, vorzugsweise, in
Umfangsrichtung benachbarte Hilsensegmente (46)
Uber eine Verzahnung formschlissig miteinander
verbunden sind.

27. Bandhaspel nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal® der Has-
peldorn eine Mehrzahl von Spreizsegmenten (40)
aufweist und dal jedes Spreizsegment (40) mit ei-
nem Hilsensegment (46) verbunden ist.

28. Walzvorrichtung, insbesondere fiir einen Re-
versierbetrieb, weiter insbesondere zum Fertigwal-
zen eines Magnesiumbandes (2) bei Temperaturen
des Magnesiumbandes (2) zwischen 300°C und
450°C in mehreren Walzstichen, mit wenigstens ei-
ner Anwickelhilfe (6, 7) und/oder wenigstens einem
Bandhaspel (11, 12) jeweils nach einem der vorher-
gehenden Anspriche.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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