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@ Vorrichtung zum zentrischen Fiithren der Bandspitze von diinnen Warmbindern und zum Transportieren und/oder
Justieren von Flachmaterial in Bandstrassen.

@ Die Vorrichtung zum zentrischen Fithren der Bandspitze | Transportrichtung des Flachmaterials geneigt ist, so daf} das
von diinnen Warmbéndern weist geméaR dem ersten Ausfiih-  aus ihnen austretende Medium unter Bildung eines sich
rungsprinzip mindestens einen Linearantrieb (2) auf, der  keilférmig aufbauenden Polsters vom Flachmaterial mitge-
zwichen zwei Rollen (8) des Rollgangs (3} einer BandstraBe  rissen wird.
angeordnet ist und der dem diinnen Warmband berhrungs- Zur Verbdffentlichung werden die Fig. 1a, 1b und 8
los einen Schub quer zur Transportrichtung erteilt, wenn die  vorgeschlagen.
Mitte der Bandspitze von der Mittellinie der Bandstralle
abweicht (Fig. 1a). GemaR einem zweiten Ausfiihrungsprinzip
ist mindestens ein Paar von Linearantrieben (2, 2"} zwischen
zwei Rollen des Rollgangs angeordnet (Fig. 1b). Jeder
Linearantrieb erteilt dem Band einen Schub Richtung zur
Mitte des Rollgangs. Der resultierende Gesamtschub ist Null,

™ wenn die Mitte der Bandspitze auf der Mittellinie der

BandstraBe verlduft (Fig. 1b).
Werden Linearantriebe zum Transportieren und Justie-

ren von Flachmaterial in Bandstralien eingesezt, so sind die

Linearantriebe gegen Strahlungshitze von Flachmaterial

grolRer Warmekapazitdt und gegen etwaige mechanische

Beschadigungen durch schweres Flachmaterial zu schitzen.

An den Linearantrieben ist deshalb auf der Einlaufseite des

Flachmaterials eine Einrichtung (36) vorgesehen, die zwi-

schen dem Flachmaterial und dem {den) Linearantrieb (en)

ein Kihlpolster und/oder Gleit- .und Schutzpolster zum

Beispiel aus Wasser erzeugt (Fig. 8).

(o W Die Einrichtung weist Offnungen 39 auf, deren Achse zur
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Vorrichtung zum zentrischen Fiihren der Bandspitze

von diinnen Warmbdndern und zum Transportieren und/

oder Justieren von Flachmaterial in BandstraBen.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum zentri-
schen Fiihren der Bandspitze von diinnen Warmb&ndern
in die Einlauffiihrung der Haspelmaschinen von Band-
straBen sowie zum Transportieren und/oder Justieren
von Flachmaterial in BandstraBen.

Die Herstellung von Bandmaterial erfolgt in Warmwalz-
werken bekanntlich in der Weise, daB in Warmedfen auf
eine vorgegebene Temperatur aufgeheizte Brammen in
einer WalzstraBe zu Bidndern ausgewalzt und am Ende
der WalzstraBe von einem Haspeldorn einer der Haspel-
maschinen aufgenommen und zu Coils gewickelt werden.
Vor der Haspelmaschine ist die Einlauffiihrung ange-
ordnet, in die der Bandanfang eines Warmbandes so
einlaufen soll, daB die Mitte der Vorderkante des
Bandes - d. h. die Mitte der Bandspitze - auf der
Mittellinie dieser Einlauffiihrung, 4. h. zentrisch
gefiihrt wird. Hierdurch ist die Gewdhr dafiir gegeben,

daB das Warmband von dem Haspeldorn ordnungsgemdB
erfaBt wird.

Die Einlauffihrung ilibernimmt die Bandfiihrung mecha-
nisch mittels zweier verstellbarer, seitlicher Fiih-
rungslineale in trichterfdrmiger Anordnung, die die
einlaufende Bandspitze zentrieren. Im allgemeinen

haben sich derartige Einlauffilhrungen bewdhrt.

Bei dinnen Warmbdndern, d. h. Warmbdndern unterhalb

einer Dicke von etwa 2,5 mm treten jedoch Probleme
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auf: Technologisch bedingt, weisen Warmbdnder nach
dem Durchlaufen der Walzgeriiste geringfiigige Dicken-
schwankungen auf, die sich bei diinnen Warmbdndern in
der Weise bemerkbar machen, daB der Bandanfang in der
Ebene des Warmbandes beim Verlassen des letzten Walz-
geriistes gekriimmt sein kann. Ein derartig gekrimmter
Bandanfang wird als Anfangssdbel bezeichnet. Es kann
auch der Fall eintreten, daB das Warmband auBermittig

transportiert wird.

Da -wie bereits erwdhnt—- die Fiihrungslineale trichter-
formig angeordnet sind, bildet die einlaufende Band-
spitze mit ihnen einen stumpfen Winkel, der einen
bestimmten Grenzwinkel nicht {iberschreiten darf, wenn
das Warmband stdrungsfrei in die Haspelmaschine ein-
laufen soll. Bei diinnen Warmb&ndern stellt es sich
heraus, daB dieser Grenzwinkel infolge des gebildeten
Anfangssdbels bzw. des auBermittigen Transportes oft-
mals Uberschritten wird. Als Folge davon schldgt die
Bandspitze um und das nachschiebende Bandmaterial
wird ziehharmonikaartig gefaltet und muB als Schrott
entfernt werden. Aufgrund der hohen Walzfolgegeschwin-
digkeiten der heutigen Bandstraﬁen k6nnen dann nach-
folgende Bdnder nicht fertiggewalzt und miissen als
Schrott abgelegt werden. Die hervorgerufenen Betriebs-
stbrungen k&nnen nur mit hohem Zeit- und Materialauf-

wand behoben werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese bei
diinnen Warmb&ndern auftretenden Effekte zu beseitigen,
d. h. eine Vorrichtung zu schaffen, die sowohl ein ei-
nen Anfangssdbel aufweisendes als auch ein auBermittig
transportiertes Warmband der Einlauffiihrung ordnungs-

gemdfB zufiihrt.
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Diese Aufgabe wird gemdB einem ersten Prinzip dadurch
gdst, daB vor der Einlauffilihrung mindestens ein Line-
arantrieb zwischen jeweils zwei Rollen des Rollganges
angeordnet ist und daB die Anordnung so getroffen ist,
daB der Linearantrieb (die Linearantriebe) der Band-
spitze berithrungslos einen Schub quer zur Transport-
richtung des Bandes erteilt (erteilen), wenn die Mitte
der Bandspitze von der Mitte des Rollganges abweicht.

GemdB einem zweiten Prinzip wird die Aufgabe dadurch
geldst, daB vor der Einlauffithrung mindestens ein Paar von
Linearantrieben zwischen jeweils zwei Rollen des Roll-
ganges so angeordnet ist, daB die Linearantriebe des
Paares (der Paare) der Bandspitze beriihrungslos einen
fokussierenden Schub in Richtung zur Mitte des Rollgan-
ges erteilen, wenn die Mitte der Bandspitze von der

Mitte des Rollganges abweicht.

Unter einem Schub quer zur Transportrichtung ist im
Sinne der Erfindung ein Schub zu verstehen, -und zwar
derart, daB die Richtung des Schubes und die Transport-
richtung einen von Null verschiedenen Winkel einschlies-
sen. Unter einem fokussierenden Schub in Richtung zur
Mitte des Rollganges ist im Sinne der Erfindung zu ver-
stehen, daB die beiden Linearantriebe eines:Paares je-
weils einen Schub auf das Band ausiiben, der in Richtung
zur Mitte des Rollganges gerichtet ist, wobei jeweils
die Richtung des Schubes und die Transportrichtung des
Bandes ebenfalls einen von Null verschiedenen Winkel

miteinander einschlieBen.

Linearantriebe sind an sich bereits seit langem be~
kannt. Sie entsprechen im Prinzip den iblichen Wan-
derfeldmotoren, wobei der St&nder "aufgeschnitten" und
in einer Ebene angeordnet ist. Es ist bereits bekannt
(Siemens-Mitteilung, Erste Aluminium-TandemstraBe mit
Temperaturmodell und automatischer Eifddelung, Ideas

for Steel, Jan. 1980) in Aluminium-TandemstraBen zum
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Einfddeln von diinnen Aluminiumfolienb&dndern in die

Walzgeriiste und Aufwickelhaspeln einzusetzen, um ein
Zerknittern der Folien zu vermeiden. Wanderfeld des

Linearantriebes und Transportrichtung der Aluminium-
folien stimmen hierbei iiberein. Mit einem derartigen
Problem befaBt sich die Erfindung nicht, sondern, wie
bereits erwdhnt, mit dem zentrischen Fiihren der Band-

spitze in die Einlauffiihrung von Haspelmaschinen.

In vblliger Abkehr vom bisherigen Stand der Technik

ist erfindungsgemdB der Linearantrieb sowohl nach dem
ersten als auch nach dem zweiten LOsungsprinzip so an-
geordnet, daB die Transportrichtung des Warmbandes und
die Richtung des Wanderfeldes bzw. der Wanderfelder von-
einander abweichen. Durch diese MaBnahmen wird durch
beide Ldsungsprinzipien erreicht, daB die Mitte der
Bandspitze zentrisch in die Einlauffiihrung einlduft

und in dieser Stellung von dem Haspeldorn erfaBt wird.

GemdB dem ersten LOsungsprinzip ist jeweils ein Linear-
antrieb zwischen jeweils zwei Rollen angeordnet, so da8
durch die Erregung der Wicklungen des Linearantriebes

der Bandspitze ein Schub in der einen oder anderen Rich-

tung quer zur Transportrichtung des Bandes erteilt wird.

Je nachdem wie die Mitte der Bandspitze von der Mitte
des Rollgangs von der einen oder anderen Seite abweicht,
ist demnach das Wanderfeld in der anderen oder einen
Richtung quer zur Transportrichtung zu erregen. In einer
vorteilhaften Weiterbildung dieses ersten LOsungsprin-
zips ist zur Vorgabe der Richtung des Wanderfeldes eine
Einrichtung zur Erfassung der Lage der Bandspitze vorge-
sehen, wobei abhdngig von der Lage der Bandspitze, d.h.
ihrer auBenmittigen Position zur Mitte des Rollganges
entweder das Wanderfeld erregt oder unter gleichzeitiger

Richtungsumkehr erregt wird.
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Das zwelte Ldsungsprinzip bendtigt eine derartige Ein-
richtung nicht, da die Wanderfelder eines jeden Paares
der Linearantriebe eine gegenldufige Richtung aufweisen,
so daB bei einer Abweichung der Bandspitze von der Mitte
des Rollganges nach der einen oder anderen Richtung der
Schub in die andere bzw. eine Richtung im Sinne einer
fokussierenden Justierung der Bandspitze in Richtung zur
Mitte des Rollganges ausgeiibt wird.

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
ist diese Einrichtung eine Einrichtung zum beriihrungslo-
sen optoelektronischen Erfassen der Bandkante, die ein
sicheres und praktisch tr8gheitsloses Ansteuern der
Linearantriebe gewdhrleistet.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind die
Linearmotoren in Fiihrungen in Richtung der Rollenachsen
verschiebbar gefiihrt. Durch diese Mafnahmen ergibt sich
eine gute Zugdnglichkeit der Linearmotoren bei der An-
ordnung sowohl nach dem ersten als auch nach dem zwei-
ten LOsungsprinzip, wobei beim zweiten LOsungsprinzip
noch der Vorteil hinzukommt, daB hierdurch eine genaue
Justierung der Linearmotoren eines jeden Paares mdglich
ist, so daB die fokussierende Justierung der Bandspitze
bzw. des Anfangs eines Warmbandes auf die Mitte des
Rollganges durch entsprechendes Verschieben der Linear-
antriebe der einzelnen Paare erfolgt.

Da die Warmbdnder aufgrund der Walztemperatur eine er-~
hebliche Wdrme abstrahlen, miissen die Linearantriebe
gegen diese Strahlungshitze geschiitzt werden. Zu diesem
Zweck weisen in einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung die Linearantriebe in Richtung zum Warmband jeweils
eine wdrmeisolierende Abdeckplatte aus verschleiBfestem
sowie magnetischem und elektrischem Isoliermaterial auf.
Durch diese MafSnahmen ist einerseits ein Hitzeschild fiir

die Linearantriebe geschaffen, wobei zusdtzlich durch
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die verschleiBfeste Materialwahl ein mechanischer Schutz
der Linearantriebe auch fiir den Fall gegeben ist, daS8
die Bandspitze nicht in der durch die Rollen des Roll-
gangs definierten Ebene verbleibt, indem sie beispiels-
weise durch mechanische Erschiitterungen u.dgl. in Rich-
tung zu den Linearantrieben Pendelbewegungen ausfiihrt.
Durch die zusdtzliche Forderung, daB die Abdeckplatte
sowohl magnetisch als auch elektrisch isolierend wirken
soll, wird erreicht, daB die Wanderfelder der Linearan-
triebe keine Schubkrdfte auf die Abdeckplatten ausiiben,
wobei gleichzeitig bei den rauhen Betriebsbedingungen
dafir gesorgt wird, daB keine elektrischen Durchbriiche
zu den benachbarten Rollen des Rollgangs u. dg. auftre-
ten.

Im normalen Betrieb von BandstraBen wechseln das Walzen-
von diinnen Warmbédndern im Sinne der Erfindung und dicke-
ren Warmbdndern in unregelmdBiger Folge einander ab,
wobei die Linearantriebe beim Walzen der dickeren B&nder
ausgeschaltet bleiben, da bei diesen die bei den diinne-
ren Bdndern auftretenden Effekte nicht auftreten. Die
Strahlungsbelastung durch die dickeren Warmb&nder ist
jedoch erheblich grdBer als die der diinneren Warmbinder.
Aus diesem Grunde sind in einer noch weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung zwischen den NutenverschluBkeilen

der Linearantriebe und ihrer Abdeckplatten Kithlkanédle

.ausgebildet, so daB die externe Warmebelastung der

Linearantriebe noch weiter abgesenkt werden kann. Diese
Kihlkan&dle fihren zusdtzlich einen erheblichen Anteil -
der Abwdrme der Linearantriebe beim Erzeugen der Wander-
felder zusdtzlich zu den konventionellen Kihlkreisl&ufen
ab.

Prinzipiell konnten die Linearantriebe aus einem Hoch-
spannungsnetz iiber vorgeschaltete Transformatoren di-
rekt gespeist werden. Bei der Erzeugung der Wanderfelder
tritt jedoch eine erhebliche induktive Blindleistung auf,
so daB eine derart vereinfachte Schaltung zu erheblichen

Schwierigkeiten beziiglich ihrer Ausfiihrung fiihren wlirde.
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Deshalb ist in einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung eine Einrichtung zur kapazitiven Kompensation

der induktiven Blindleistung der Linearantriebe vorge-
sehen.

Neuere Uberlegungen zielen dahin, Flachmaterial mit ge-
nligend groBen, zu den Linearantrieben zeigenden Schub-

fl&achen zusétzlichrzu den bekannten Antriebsmitteln oder
ausschlieBlich mittels Linearantrieben zu transportieren

und gleichzeitig in Transportrichtung zu justieren.

Unter Flachmaterial ist im folgenden im Sinne der Erfin-
dung in BreitbandstraBen gewalztes Warmband und Kaltband
zu verstehen, weiterhin Tafeln, allgemein groBffl&chiges
Transportgut mit mindestens einer im wesentlichen planen,
dem Rollgang bzw. den Linearantrieben zugewandten Seite,
wobei das Material elektrisch leitend ist, d.h. zum Bei-
spiel Stahl, Kupfer, Aluminium, Magnesium u. dgl. ist.

Es kann zusdtzlich magnetisierbar sein.

Unter BandstraBen im Sinne der Erfindung sind Warmband-
und KaltbandstraBen, ganz allgemein Rollg&nge mit Antrie-
ben in Hiitten zu verstehen; unter Nebeneinrichtungen Kiihl-
bette, Stapeleinrichtungen, Zerteilungsanlagen, Inspek-
tionslinien, zu denen und von denen der Transport des
Flachmaterials in an sich bekannter Weise und/oder zusdtz-

lich oder ausschlieBlich mittels Linearantrieben erfolgt.

Im allgemeinen werden BandstraBen flir unterschiedliches
Flachmaterial eingesetzt: diinnes oder dickes Warm- bzw.
Kaltband, auBer Stahl, Aluminium, Magnesium. Zusdtzlich
erfordert die Behandlung gewisser Materialien den Ein-
satz von Medien als Schmier- und/oder Schutzfilm. So ist

beispielsweise bei Magnesium ein Schutzfilm aus Kerosin
vorzusehen.
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Abgeschaltete Linearantriebe sind wie bereits erwdhnt,
gegen die Strahlungshitze von Flachmaterial groBer
Warmekapazitdt zu schiitzen. Es ist auch dafilir zu sor-
gen,adaB das Material auf den Linearantrieben nicht
entlangschleift, was bei diinnem durchh&ngendem Band zu
Schleifspuren auf seiner Oberfldche und erheblichem Ver-

schleiB an den Linearantrieben fiihren kann.

Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zugrunde, Vor-
richtungen mit Linearantrieben fiir BandstraBen so auszu-
bilden, daB an den Linearantrieben keine Schidden, sei

es durch die thermische Belastung, sei es mechanisch,
auftreten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf gelbst durch eine im
Bereich des Linearantriebes auf der Einlaufseite des
Flachmaterials angeordnete Einrichtung zur Erzeugung
eines Kiihlpolsters fiir den Linearantrieb und/oder eines
Gleit- und/oder Schutzpolsters fiir das Flachmaterial
aus einem gasfbrmigen bzw. fliissigen Medium. Durch die-
se MaBnahmen wird erreicht, daB beim Flachmaterial von
groBer Wdrmekapazitdt, d.h. zum Beispiel beim Durchlau-
fen von schweren Bdndern durch die BandstraBe zwischen
dem Linearantrieb und der ihm zugewandten Seite des
Flachmateriak ein Kilhlmittelpolster erzeugt wird, das
einen erheblichen Anteil der von dem Flachmaterial ab-
gestrahlten Strahlungswdrme aufnimmt und wegtranspor-
tiert. Gleichzeitig wird durch das Polster der gering-
fiigige Niveauunterschied zwischen der Rollgangsebene

und der Ebene der Linearantriebe ausgeglichen.

ErfindungsgemidB kann das Kithlposter aus Wasser, Wasser-
dampf, Luft oder einem anderen flilissigen oder gasf&rmi-
gen Medium, wie z.B. Kerosin, Stickstoff, bestehen. Das
Gleit- und/oder Schutzpolster fiir das Flachmaterial kann
aus Wasser, Luft, 0l einer Emulsion oder aus einem In-

ertgas bestehen. Ein fliissiges Polster hat vor allem
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den Vorteil, daB das Durchfedern von schwerem Bandma-
terial auf die Linearantriebe geddmpft wird. Bei diinnem
Warmband kann der gleiche Effekt durch ein gasf&rmiges
Medium erzielt werden,.das dann zusdtzlich eine Schutz-
gasatmosphédre bildet. Das Polster fiir das Flachmaterial
kann auch eine reine Gleitfunktion haben, es kann zus&dtz-
lich eine Schutzfunktion haben und sorgt im letzteren
Falle dafliir, daB z.B. an den empfindlichén Oberflédchen
von diinnem Warmband keine Kratzer auftreten.

Erfindungsgemi8 kann die Einrichtung ein fliissiges Me-
dium abgeben, das in dem Bereich zwischen dem Flachma-
terial und dem Linearantrieb verdampft, so daB fiir die
Verdampfungswidrme ein erheblicher Ant—eil-der'Strah-
lungswédrme verwendet wird. Die Einrichtung kann zu die-
sem Zweck z.B. Wasser abgeben. Die Bildung eineerleit—
polsters ist dann von Wichtigkeit, wenn anstelle wvon
einer oder mehreren Rollen des Rollgangs der Band-
strafBe Linearantriebe vo:gesehen'Sind, sO daB'in'diesem
Bereich ein rollender Transport des Flachmaterials nicht
méglich ist. Durch das Gas bzw. flﬁssige'Medium_wird
ein Gleitpolster nach dem Aquaplaningprinzip gebildet.
Dieses Medium hat insbesondere bei diinnen Warmb&ndern
die Aufgabe, zu verhindern, daB die Warmbd&nder widhrend
des Transportes infolge der stets auftretenden Durch-
federungen ein Kontaktieren der Oberfldche der Linear-
antriebe vornehmen, die zu Riéfen'bzw. Kratzern auf

der Oberfldche des Bandmaterials fihren wlirden. Be-
kanntlich sind solche Bénder fiir die weitere Verarbei-
tung, z.B. in der Automobilindustrie, nicht mehr brauch-

bar und miissen aussortiert werden.

ErfindungsgemdB weist die Einrichtung eire in der Ebene
der Abdeckplatte des Linearantriebes angeordnete Abdek-
kung mit Austrittsdffnungen fir das fliissige bzw. gas-
formige Medium auf. Hierbei muB sichergestellt werden,

da8 einerseits ein hinreichend starkes Polster gebildet
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wird, zum anderen auch sichergestellt werden, daB

das Medium nicht eine Abkiihlung des Flachmaterials

im Sinne eines Gefligebeeinflussung bewirkt.

Um ein gleichmdBiges Erzeugen des erfindungsgemds-

sen Polsters zu erreichen, sind in einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung die Achsen der Austritts-
6 ffmungen zur Oberfl&che der Abdeckung derart geneigt
angeordnet, daB das Flachmaterial durch seine Bewegung
das 'Medium in den Bereich zwischen der Materialunter-
seite sowie der Abdeckplatte und der Abdeckung ein-
zieht. Durch diese MaBnahmen wird erreicht, daB le-
diglich auf der Einlaufseite des Flachmaterialsgas-
foérmiges bzw. fliissiges Medium zwischen der Untersei-
te des Flachmaterials und den Linearantrieb einzuspei-
sen ist, das durch die Bewegung des Materials in den
Spalt zwischen Flachmaterial und Linearantrieb einge-
saugt wird.

GemdB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist die Abdeckung in die Abdeckplatte des
Linearantriebes integriert, so daB8 hierdurch eine Bau-

einheit geschaffen ist.

GemdB einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist die Abdeckung auf der Einlaufseite
des Flachmaterials zum Abweisen der Kante des Flach-
materials in Transportrichtung eine Abschridgung auf,
so daB bei einer etwaigen Durchfederung des ankommen-
den Flachmaterials (Skibildung) ein Stau des Flach-
materials nicht eintreten kann.

In einer noch weiteren Ausgestaltung der Erfindung
sind die Abdeckung und der Linearantrieb als heb-

und senkbare Einheit ausgebildet. Dies ist insbeson-
dere dann von Vorteil, wenn beispielsweise beim Trans-

port von schwerem Material auf den Einsatz der Iiine-
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arantriebe verzichtet wird und dafiir Sorge getragen

werden muf8,

daB durch die ankommende Vorderkante des

Materials eine Beschiddigung des Linearantriebes und

der Abdeckung ausgeschlossen- wird.

Die Erfindung wird anhand von Ausfilhrungsbeispielen

in der Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen:

1a,

Fig.

Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7
Fig. 8

in schematischer Darstellung die
Funktionsweise der Linearmotoren ge-
maB dem ersten und dem zweiten

Filhrungsprinzip,

eine Draufsicht auf eine WalzstraBe
mit einer Anordnung von Linearantrie-

ben gemdB dem ersten L&sungsprinzip,

einen AuSschnittraus der WalzstraBe
nach Fig. 2 mit einem Linearantrieb

in pergpektivischer Darsfellung,

eine Draufsicht auf eine,WalzstraBe
mit der Anordnung der Linearantriebe
gem8B dem zweiten LOsungsprinzip

in schematischer Darstellung,

einen Schnitt durch einen Linearmo-
tor nach den Fig. 3 bzw. 4,

ein Funktionsschema,

im Ausschnitt eine Walzstrafe mit
dem Ausfilhrungsbeispiel der Einrich-
tung zur Erzeugunhg der Polster in
perspektivischer Darstellung und

einen Schnitt durch das Ausfiihrungs-

beispiel der Fig. 6 in vergrdBerter

Darstellung quer zur Transportrich-
tung. B
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Fig. 1a dient zur Erlduterung des ersten LOsungsprin-
zips. Mit 1 ist in Draufsicht der Bandanfang eines
diinnen Warmbandes bezeichnet, das auf einem nicht dar-
gestellten Rollgang in Richtung des Pfeiles a, b zu
der ebenfalls nicht dargestellten Einlauffiihrung der
Haspelmaschinen transportiert wird. Unterhalb des
Warmbandes ist, wie schematisch dargestellt, ein Li-
nearantrieb 2 angeordnet, der quer zur Transportrich-
tung, die durch den Pfeil B schematisch dargestellt
ist, ein Wanderfeld erzeugen kann, das entweder in
Richtung des Pfeiles A bzw. entgegengesetzt, in Rich-
tung des Pfeiles A' gerichtet ist. Die von dem Line-
arantrieb auf das Warmband ausgeiibten Kr&dfte sind pro-
portional der von dem Band iiberdeckten Fl&che des
Linearantriebes. Diese iiberdeckte Fl&che ist schraf-
fiert aargestellt. Aus Fig. 1a ist ersichtlich, daB
bei Errequng des Wanderfeldes stets eine Kraft auf das
Warmband ausgeilibt wird und zwar unabhdngig davon, ob
das Band mittig zur Mittellinie des Rollgangs, die
ebenfalls durch den Pfeil a, b bezeichnet ist, ausge-
richtet ist oder nicht. Aus diesem Grunde sind zu-
sdtzliche Einrichtungen zum Erfassen der Lage des
Bandanfangs erforderlich, die weiter unten beschrie-
ben sind. In Fig. 1a ist die Wicklung des Linearan-
triebes so ausgelegt und angeordnet, daB die Wander-
felder senkrecht zur Transportrichtung des Warmbandes

verlaufen.

Die Fig. 1k und 1c dienen zur Erlduterung des zweiten
Losungsprinzips: Die Mittellinie des Rollgangs scwie
die Transportrichtung des Warmbandes sind ebenfalls
durch den Pfeil a, b schematisch dargestellt. Unter-
halb des Warmbandes sind im gleichen Abstand zu der
Mittellinie des Rollgangs (Pfeil a, b) die beiden Li-
nearmotoren 2' und 2'' eines Paares angeordnet. Durch
die verschieden ausgefiihrte Schraffur der von dem

Warmband iberdeckten Fldche des Linearantriebes 2!
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bzw. 2'' wird schematisch angedeutet, daB die Wander-
felder dieser beiden Linearantriebe nicht in der
gleichen Richtung verlaufen, d.h. im Idealfall ent-
gegengesetzt gerichtet sind. Von jedem Linearantrieb
wird ein Schub auf das Warmband 2"' ausgerichtet, wo-
bei der Schub des Linearantriebes 2' mit C und der
des Linearantriebes 2" mit D bezeichnet ist. Beide
Schilbe haben jeweils eine Komponente in senkrechter
Richtung zur Mittellinie und eine Komponente in Trans-
portrichtung. Bei symmetrischer Anordnung des Warm-
bandes zur Mittellinie des Rollganges werden ent-
sprechend der gleich groBen liberdeckten Fl&dchen der
beiden Linearantriebe gleich groBe Schilbe auf das
Band ausgelibt. Bei auBermittigem Verlauf des Bandes,
wie dies in Fig. 1c dargestellt ist, sind die iber-
deckten Fldchen verschieden grcB, so daB entsprechend
der Darstellung in Fig. 1c der Linearantrieb 2' einen
groBeren Schub C' ausiibt als der Linearantrieb 2",
der einen Schub D' ausiibt. Auf das Warmband wird dem-
nach ein resultierender Schub mit einer fokussieren-
den Wirkung ausgeilibt, d.h. dergestalt, daB der Band-
anfang auf die Rollgangsmitte a, b zentriert, d.h.
fokussiert wird. Dieses Ldsungsprinzip fihrt dazu,
daB automatisch ohne zus&tzliche Hilfseinrichtung der
Bandanfang stets auf die Mitte des Rollgangs zen-
triert bzw. fokussiert wird, falls die Abstédnde a'
und b' der beiden Linearantriebe 2' bzw. 2" von der
Mittellinie a, b gleich groB8 sind. Es ist demnach
moglich, durch eine verschiebbar gefiihrte Anordnung
dieser beiden Linearantriebe diese so zu justieren,
daB sie einen fokussierenden Schub auf das Band in °

Richtung zur Mitte des Rollgangs ausliben.

In Fig. 2 ist in Draufsicht schematisch eine Band-
straBe mit einem eingebauten Linearmotor darge-
stellt. Mit 3 ist der Rollgang bezeichnet und mit 2
ein Linearantrieb in der Anordnung gemdB Fig. 1a.

Am Ende der BandstraBe ist vor den Haspelmaschinen 4
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eine Einlauffiihrung 5 angeordnet, die die beiden
Fiihrungslineale 6 und 7 aufweist, die in Richtung
zu den Haspelmaschinen trichterfdrmig angeordnet

sind.

Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt im Bereich des Line-
armotors 2 in perspektivischer Darstellung. Mit 8
.sind die durch die Elektromotoren 9 angetriebenen
Rollen des Rollgangs bezeichnet, wobei der Uber-
sicht halber die Elektromotoren nur fiir die eine
Rolle dargestellt sind. Die Rollen sind in Lager-
bbcken gelagert, die auf einem Profil 10 angeordnet
sind. Wie aus dieser Fig. 2 ersichtlich ist, ist
anstelle der einen Rolle ein Linearmotor 2 auf einem
Profil 10 angeordnet. Er ist in der zur Achsenrich-
tung der Rollen parallelen Richtung in einer auf dem
Profil 10 angeordneten Fihrung 11 verschiebbar ge-
fihrt. Je nach der Erregung des Wanderfeldes wird
einem nicht dargestellten diinnen Warmband ein Quer-
schub in der einen oder anderen Richtung quer zu
seiner Transportrichtung erteilt. Dies ist durch

den Doppelpfeil schematisch dargestellt, wobei im
vorliegenden Fall die Richtung des Querschubs unter
90° zur Transportrichtung des nicht dargestellten
Warmbandes verlduft.

Fig.- 4 zeigt entsprechend Fig. 2 eine Draufsicht auf
eine WalzstraBe, wobei in Abwandlung anstelle eines
Linearantriebes 2 zwischen den Rollen des Rollgangs
drei Paare von Linearantrieben 2', 2" gemdB den
Fig. 1b und 1c angeordnet sind. Die Linearantriebe
eines jeden Paares weisen jeweils den gleichen Ab-
stand zur Mittellinie a, b des Rollgangs auf, wobei
die Abstdnde der Paare untereinander zu dieser Mittel-
linie unterschiedlich sind. Gleiche Teile sind mit

gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Die Wicklungen der
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Linearantriebe eines jeden Paares sind so ausgelegt
und geschaltet, daB Schubkomponenten in Richtung

der eingezeichneten Pfeile erzeugt werden.

Fig. 5 zeigt einen‘Schnitt durch einen Linearmotor
gemdB dem ersten bzw. zweiten L&sungsprinzip (Fig. 3
bzw. 4). Mit 13 ist die Wicklung bezeichnet, die in
Nuten 14 angeordnet ist. Diese Nuten sind in Richtung
des Bandes durch sogenannte NutenverschluBkeile 15
geschlossen. Oberhalb dieser NutenverschluBkeile ist.
eine Abdeckplatte 16 angeordnet, die aus einem hoch-
verschleiffesten Material besteht, das zusdtzlich
magnetisch und elektrisch isolierend wirkt. Zwischen
den Abdeckplatten und den NutenverschluBkeilen sind
zusdtzlich Kihlkan&dle 19 ausgebildet. Die Anordnung
der Linearantriebe ist so getroffen, daB die Ober-
fl&che dieser Abdeckplatten unterhalb der Ebene des

von den Rollen kontaktierten Bandes verlduft.

Fig. 6 zeigt ein Funktionsschema flir die Anordnung
der Linearantriebe gemdB dem ersten LOsungsprinzip,
wobei die Steuerung der Linearantriebe (Vorgabe der
Richtung der Wanderfelder) durch Abtasten der Band-
kanten des Warmbandes 1 erfolgt. Mit 2 ist ein
Linearantrieb bezeichnet, der so ausgelegt und ange-
ordnet ist, daB die Richtung der beiden Wanderfelder
senkrecht zur Transportrichtung zeigt (vgl. Fig. 3).
Der Ubersicht halber sind die Rollen und die Haspel-
maschinen nicht eingezeichnet. Die Energleversorgung
des Linearantriebes erfolgt aus einem Hochspannungs-
netz 26, das einen Transformator 27 speist. Die Rich-~
tungsumkehr des Wanderfeldes des Linearantriebes er;
folgt iiber die Rechts-Links-Schalteinrichtung 28, 29,
die von der Bandkantensteuerung 30 in an sich bekann-
ter Weise betdtigt werden. Diese Bandkantensteuerung

besteht aus den in einer Reihe quer zur Richtung des
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Warmbandes angeordneten Phtodioden 31 (Empfdngern),
deren Ausgidnge einer Auswerteschaltung 32 zugefiihrt
sind und die die Einrichtungen 28, 29 richtungsab-
hdngig steuern. Im Bereich der Bandkanten sind unter-
halb der Bandebene als Sender Lichtquellen 33 und 34
angeordnet. Je nach der Position des Bandes werden
die entsprechenden Phttodioden bestrahlt, so daB ihre
Ausgangssignale ein MaB flir die Ausrichtung bzw. Zen-
trierung des Warmbandes sind. Wie aus der Fig. 5 er-
sichtlich, ist diese Bandkantensteuerung in einem
vorgegebenen Mindestabstand vor dem jeweiligen Line-
armotdr, in Transportrichting gesehen, angeordnet,

so daB8 den Ansprechzeiten u. dgl. der gesamten Ein-
richtungen Rechnung getragen ist. Zus&tzlich ist zur
Kompensation der induktiven Blindleistung eine ent-
sprechende Blindlast-Kompensationseinrichtung 35 vor-
gesehen, die im wesentlichen aus einer Kondensator-
batterie besteht und dem Transformator sowie den Um-
schalteinrichtungen zusammen mit den Linearantrieben

nachgeschaltet ist.

Zur Energieeinsparung und besseren Beherrschung der
Kihlprobleme kdnnen die Linearmotoren im intermittie-
renden Betrieb arbeiten, wobei jeweils nach Durchlau-
fen der Bandspitze die betreffenden Linearantriebe wie-

der abgeschaltet werden.

Fig. 7 zeigt entsprechend Fig. 3 einen Ausschnitt einer
BandstraBe im Bereich eines Linearmotors 2 in perspek-
tivischer Darstellung. Mit 8 sind die durch Elektromo-
toren 9 angetriebenen Rollen des Rollgangs bezeichnet,
wobei der Ubersicht halber die Elektromotoren nur filir
eine Rolle dargestellt sind. Die Rollen sind in Lager-
bécken gelagert, die auf einem Profil 10 angeordnet
sind. Wie aus dieser Fig. 7 ersichtlich ist, ist an-
stelle der einen Rolle ein Linearmotor auf einem Pro-
£il angeordnet. Mit 36 ist die erfindungsgeméBe Ein-

richtung zur Erzeugung der Polster bezeichnet, die
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schematisch dargestellt ist und mit dem Linearantrieb
eine Baueinheit bildet. Der Transport des Flachmate-
rials erfolgt in Pfeilrichtung, d.h. quer zur Achse

der Rollen und quer zu dem Linearantrieb.

Fig. 8 zeigt einen Schnitt durch den Linearmotor und

~ die erfindungsgemédBe Einrichtung nach Fig. 7. Mit 13

ist die Wicklung bezeichnet, die in Nuten 14 angeord-
net ist. Oberhalb der Nuten ist die Abdeckplatte 16
angeordnet, die aus einem hochverschleiBfesten Mate-
rtal besteht, das zusitzlich magnetisch und elektrisch
isolierend wirkt. Die Anordnung des Linearantriebs ist
so getroffen, daB die Oberfldche dieser Abdeckplatte
unterhalb der Ebene des von den Rollen kontaktierten
Bandes zur Ausbildung des Spaltes verlduft. Die er-
findungsgemdBe Einrichtung 36 weist eine Abdeckung 37
auf, die in der gleichen Ebene wie die Abdeckplatte‘16

angeordnet ist und bildet mit dem Linearantrieb eine
Baueinheit.

Die Abdeckung 37 geht in die Abschrdgung 38 auf der
Einlaufseite des Materials iliber und weist Offnungen 39
auf, die iiber die Sammelleitung 40 mit dem Medium
versorgt werden.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich ist, sind die Achsen der
Offnungen 39 zur Transportrichtung des Flachmaterials
derart geneigt, daB das austretende Medium unter Bil-
dung eines sich keilfdrmig aufbauenden Polsters wvom
Flachmaterial mitgerissen wird. Die Transportrichtung
des nicht bezifferten Flachmaterials ist durch den
Pfeil gekennzeichnet. Der Linearantrieb und die erfin-
dungsgemdBe Einrichtung bilden eine Baueinheit, die
mittels nicht dargestellter Hub-/Senkeinrichtung hdéhen-
verstellbar ist.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Justieren der Bandspitze von diinnen
Warmbdndern in die Einlaufftthrung der Haspelmaschi-
nen von Bandstrafen,

dadurch gekennzeichnet,

daB vor der Einlauffiihrung (6,7) mindestens ein Li-
nearantrieb (2) zwischen jeweils zwei Rollen (8) des
Rollgangs (3) angeordnet ist und daB die Anordnung so
getroffen ist, daB8 der Linearantrieb (die Linearantrie-
be) der Bandspitze berlihrungslos einen Schub quer zur
Transportrichtung des Bandes erteilt (erteilen), wenn
die Mitte der Bandspitze von der Mitte des Rollgangs
abweicht.

vVorrichtung zum Justieren der Bandspitze von diinnen
Warmbdndern in die Einlauffiihrung der Haspelmaschinen
von BandstraBen,

dadurch gekennzeichnet,

daB vor der Einlauffihrung (6,7) mindestens ein Paar
von Linearantrieben (27,2") zwischen jeweils zwei Rol-
len des Rollgangs so angeordnet ist, daB die ILinearan-
triebe des Paares (der Paare) der Bandspitze berih-
rungslos einen fokussierenden Schub in Richtung zur
Mitte des Rollgangs erteilen, wenn die Mitte derx

Bandspitze von der Mitte des Rollgangs abweicht.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Linearantriebe so angeordnet sind, da8 sie
dem Warmband einen Schub senkrecht zur Mitte des Roll-
gangs erteilen und daB zur Vorgabe der Richtung des
Wanderfeldes eine Einrichtung zur Erfassung der Lage

der Bandspitze vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Linearantriebe in Fihrungen (12) in Richtung

der Rollenachsen verschiebbar gefiihrt sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Einrichtung zur Erfassung der Lage der
Bandspitze eine Einrichtung zum beriihrungslosen

optoelektronischen Erfassen der Bandkanten .ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, ,

daB jeder Linearantrieb in Richtuhg zum Band
eine widrmeisolierende Abdeckplatter(16) aus ver-

schleifSfestem sowie magnetischem und elektrischem

Isoliermaterial aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, ,

daB zwischen den NutenverschluBkeilen (15) der
Linearantriebe und der Abdeckplatte Kihlkandle
(19) ausgebildet sind. '

Vorrichtung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, V 7
gekennzeichnet durch .

eine Einrichtung zur kapazitiven Kompénsation der
induktiven Blindleistung des (der) Linearantriebes
(Linearantriebe) . '

Vorrichtung mit mindestens einem Linearantrieb zZum
Transportieren und/6der Justieren von Flachmate-
rial in BandstraBen und deren Nebeneinrichtungen,
gekennzeichnef durch N
eine im Bereich des Linearantriebs ( 2',2") auf
der Einlaufseite des Flachmaterials angeordnete
Einrichtung (36) zur Erzeugung eines Kilhlpolsters
fiir das Flachmaterial aus einem gasfdrmigen und/

oder fliissigen Medium.



10

15

20

25

10.

11.

12.

13.

14.

0043956
-20-

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Einrichtung (36) eine in der Ebene der
Abdeckplatte  (16) des Linearantriebs angeordnete
Abdeckung (37) mit Austrittsoéffnungen (39) fir
das fliissige bzw. gasfdrmige Medium aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Achsen der Austrittsdffnungen zur Ober-
flidche der Abdeckung derart geneigt sind, daB das
Flachmaterial durch seine Bewegung das Medium -

in den Bereich zwischen der Materialunterseite

sowie der Abdeckplatte und der Abdeckung einzieht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Abdeckung (37) in die Abdeckplatte (16)
des Linearantriebs unter Bildung einer Baueinheit
integriert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Abdeckung auf der Einlaufseite des Flach-
materials zum Abféngen der Kante des Flachmaterials

eine Abschrédgung (38) hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Abdeckung und der Linearantrieb als Bau-

einheit heb- und senkbar ausgebildet sind.
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