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@ Vorrichtung zum Ausrichten eines Metallbandes auf eine Bearbeitungsstation.

@ Die Vorrichtung umfalt eine Bandkantenabfrageeinrich-
tung mit in Querverstellrichtung (57) der Trager (8, 9) hin- —
tereinander angeordneten MeBwertaufnehmern (17, 18, 19,
21). Die beim Uberfahren der Bandkanten (7} des Metall-
bandes (2, 3) in den MeRBwertaufnehmern induzierten Signale 3
werden in einer Auswerteschaltung (41) ausgewertet und
bewirken so schnelle und langsame Vor- und Rickiaufe
{Offnen-SchiieBen) der Trager bis zum Eingriff der Rollen-
bahnen (22) an den Bandkanten. Hierzu ist ein rechts-links-
gangiger Hydraulikmotor {14) tiber einen Zahnantrieb {13, 12,
11) mit den Trégern verbunden. Zur Ansteuerung des Hyd-
raulikmotors dienen hydraulische Schaltmittel (27, 28, 32).
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Vorrichtung zum Ausrichten eines Metallbandes
auf eine Bearbeitungsstation

Die Exfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ausrichten eines
von einem Coil ablaufenden Metallbandes auf eine Bearbeitungsstation
mit einer Bandkantenabfrageeinrichtung zum Erfassen einer Bandkante,
einer Verstelleinrichtung fiir die Querverstellung und Fihrung des Me-
tallbandes und einer Auswerteschaltung fiir die Signale der Bandkanten-
abfrageeinrichtung zur Ausldsung einer Querverstellung des Metall-
bandes.

Flir Stanz-, Scher- und dgl. Bearbeitungseinrichtungen der
spanlosen Trennung von Werkstiicken und Platinen vom laufenden Metall-
band ist es erforderlich, das Metallband in Bezug auf die Bearbei-
tungsstation auszurichten. Hierzu bedient man sich beritihrungslos be~
aufschlagbarer Schaltelemente, die die Lage einer Bandkante abfragen,
ohne hierbei die Bandmitte zu erfassen. _

Nach der DE-AS 25 34 823 wird die XKante einer metallischen
Bahn mittels induktiver MeSwertaufnehmer abgefragt mit senkrecht zur
Bahn angeordneter MeB8fldche. Hierbei wird das den Abstand der Bahn~
kante =zur MeBfldche charakterisierende Signal als BezugsgrOBe fiir die
Nachregeleinstellung genutzt. Eine Mittenabtastung erfolgt nicht und
auch tber die Bandkantenabfrage ist ein mittiges Ausrichten der metal-
lischen Bahn nicht miglich.

In dem Anfsatz "17 Ways to Track the Edge” wvon S.L. Sorsen
in Control Engeneering, Mai 1964, Seiten 77 uff. werden beispiels-
weise in Abbildung 4 zwei Lichtwertaufnehmer als beriihrungslose MeB-
wertaufnehmer zur Abfrage einer Kante benutzt. Die Signalgabe iber
die Lichtwertaufnehmer wird hierbei nicht zur Gesclwindigkeitsrege-
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lung einer quer zur mSglichen Li&ngsbewegung des Streifens gesteuerten
Verstellbewegqung des Streifens ausgewertet.

Die US-PS 3 610 546 zeigt und beschreibt eine autamatisch
wirkende Streifenausrichteinrichtung in einer Bearbeitungslinie mit
einer SchweiBeinrichtung zum metallischen Verbinden des Endes eines
verbrauchten, von einem ersten Coil abgewickelten Metallbandes mit
dem Anfang eines neuen, von einem zweiten Coil abwickelbaren Metall-
bandes.

Die Bandkantenabfrageeinrichtung umfaBt je Metallband einen
Mefwertaufnehmer in der Art eines bertihrungslosen Anngherungsschal-~
ters zum Justieren der Abfrageeinrichtung und zum Erfassen der Band-
kante im Betrieb sowie je einen Beriihrungskontaktschalter zum Ausfah-
ren der Verstelleinrichtung bei Anlage des Metallbandes an den Beriih-
rungskontaktschalter. Die Abfragemittel sind auf einem gemeinsamen
durch einen Elektromotor quer zur Bandlaufrichtung verstellbaren Tr&-
ger befestigt. Die Einregulierung der Bandkanten erfolgt iber auf die
Coiles einwirkende, diese hydraulisch quer zur Bandlaufrichtung ver-
stellende Stellorgane. Die von den Abfragemitteln ausgehenden TImpulse
werden {ber eine analoge elektrische Auswerteschalting mit elektrisch
auslsbaren Magnetventilen im Hydraulikkreis fiir die Stellorgane aus-
gewertet. Die Bandkantenabfrageeinrichtung ist zwischen den Coiles
und der Schweifstation angeordnet. Die miteinander zu verbindenden Me-
tallbinder werden kantengleich, jedoch nicht in Bezug auf ihre Mitten
auf eine bestimmte Bearbeitungsstation ausgerichtet.

Demgegentiber ist es Aufgabe der Erfindung, in einer Bandbe-
schickungsanlage durch die im Cberbegriff des Anspruches 1 angegebene
Vorrichtung das vorbeilaufende Metallband im Bereich der Bandkanten—
abfrageeinrichtung zu filhren und in Bezug auf eine nachfolgende Bear-
beitungsstation mittengleich auszurichten. Insbesondere sollen zuvor
miteinander versclweiBte Metallb&nder unterschiedlicher Breite mittig
zur nachfolgenden Bearbeitungsstation ausgerichtet wund gefiihrt
werden. ‘

Diese Aufgabe wird dadurch geltst, daB fiir jede Bandléngs-
kante eine Bandkantenabfrageeinrichtung angeordnet ist mit je zwei Ab-
fragemitteln, die im wesentlichen quer zur Durchlaufrichtung des Me-
tallbandes hintereinander an in gleicher Richtung, jedoch gegenein-
ander verstellbaren Tr8gern der Verstelleinrichtung befestigt sind,
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und daB die Auswerteschaltung Schaltmittel umfa8t flir die Umwandlung
eines Signales des =zuerst eine Bandkante erfassenden Abfragemittels
in eine LangsamschlieBbewegung der Verstelleinrichtung, flir die Um-
wandlung eines Signales des die gegeniberliegende Bandkante zuletzt
erfassenden Abfragemittels in ein Halt der Verstelleinrichtung und
fiir die Umwandlung eines Signzles, das manuell ilber eine Tasteneinga-
be, von einem Vorbausatz oder gegebenenfalls schaltungsintern ausge-
16st ist in eine schnelle Offen-Bewegung mit daran automatisch oder
auf ein Signal einer manuellen Eingabe ausgel®ster schneller SchlieB-
bewegung.

Hierdurch wird ein Verlaufen des Metallbandes aus der limi-
tierten Spur vermieden. Die Voreinstellung erfolgt mit einem schnel-
len Offnen und SchlieBen der Fihrungsmittel. Die Fein(-end)einstel-
lung erfolgt langsam lber unabhingige MeBwertaufnehmer. Durch die ge-
stufte Querverstellung ist samit in vorteilhafter Weise ein Beschaddi-
gen des Metallbandes vermieden und ein flhrungsgenaues Zustellen auf
eine Bearbeitungsstation, z.B. ein Pressenwerkzeug, mdglich. In iber-
raschender Weise kann die Einrichtung zum Fihren metallischer Bahnen
fiir einen  Zick-Zack-Durchlauf durch eine Schnittpresse genutzt
werden.

Mit der Vorrichtung nach Patentanspruch 2 ist diese fiir eine
Verwendung in Pressenstrafien geeignet.

Die ZAnordnungen nach den Patentanspriichen 3 und 4 ermdgli-
chen die Verwendung von Folienbahnen ohne Beschddigung der Bandkante.

Nach Patentanspruch 5 werden genau ansteuerbare Stellmittel
unter Ausnutzung pressenseitig vorhandener Mbglichkeiten genutzt. Der
diesen Einrichtungen anhaftende Mangel der Leckage wird durch eine
Rremseinheit ausgeglichen, die fiir Nachlaufregelungen bei z.B. diinnen
Folienbahnen wiederum nicht aktiviert werden mu8.

Das Merkmal nach Patentanspruch 6 geht ein auf pressenspezi-
fische Gegebenheiten und ermdglicht ein Ausrichten des Metallbandes
auf von Werkzeug zu Werkzeug unterschiedliche Mitten sowie einen
Zick~Zack-Durchlauf.

Im folgenden soll die Erfindung anhand von in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen n#&her erl&utert werden. Dabei
zeigen:
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Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel nach der Erfin-
dung,

Fig. 2 eine migliche Auswerteschaltung elektrischer
Art,

Fig. 3 das in Fig. 1 gezeigte Ausfilhrungsbeispiel unter
Verwendung unterschiedlich breiter Metallbahnen
und

Fig. 4 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel nach der Erfin-
dung.

Das von einer Haspel kammende und vom Coil ablaufende Band 2
metallischer und ggf. nichtmetallischer Art wird nach dem Darstel~
lungsbeispiel in Fig. 1 Richtwalzen oder einer SchweiBapparatur 4 zu-~
gefilhrt und tritt danach in den Bereich der Bandkantenabfrageeinrich-
tungen 1 und 10.

Die Bandkantenabfrageeinrichtungen sind hier einer Bearbei-
tungsstation, beispielsweise einem Schnittwerkzeug 55 (Fig. 4), vorge-
schaltet. An das Ende des metallischen Bandes 2 ist wdhrend einer kur—
zen Stillstandsphase das Folgeband 3 angeschweiBt worden, SchweiB-
naht 5. Die B&nder werden nacheinander beim weiteren Durchlauf,
Pfeil 6, von den Bandkantenabfrageeinrichtungen erfaBt und gefiihrt.
Die Bandkantenabfrageeinrichtungen umfassen zwei in Richtung der Pfei-
le 57 bewegliche Tr&ger 8, 9. Die Trédger sind iber einen Zahnstan-
gen- 11, Zahnrad- 12, Wellen- 13 Antrieb mit einem Verstellmittel,
beispielsweise einem links-rechts-gdngigen Hydraulikmotor 14 verbun-
den. Dieser Antrieb {iber gegenldufige Zahnstangen ermdglicht stets
eine mittige Verstellung.

Die Trager tragen MeBwertaufnehmer 17, 18, 19, 21, Sensoren
induktiver, fotooptischer oder anderer bekamnter Art, die paarweise
und in Richtung 57 der Querverstellbewegung hintereinander angeordnet
sind sowie Laufrollen 22, deren Drehachse um 90 Winkelgrad zu der
Breitenerstreckung des metallischen Bandes 2, 3 ausgerichtet sind zur
Anlage der Bandkanten 7 des metallischen Bandes im Betrieb. Die MeB-
wertaufnehmer 19, 21 k&nnen im MittermaB ihrer MeBfléchen in der
durch die Rollen 22 gebildeten Rollenbahnebene angeordnet sein. Der
Hydraulikmotor 14 ist {ber eine hydraulische Ansteuerschaltung fiir
schnellen und langsamen Links- und Rechtslauf ansteuerbar. Die lang-
same Offen-Bewegqung wird im allgemeinen nicht genutzt. In die von der
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Hauptdruckleitung 23 kommenden und in die zur DruckmittelablaBlei-
tung 24 fithrenden Leitungen 33, 34 sind je ein 4/3 Wegeventil 27, 28,
{lber die Leitungen 30 ansteuerbare Riickschlagventile 29, Drosseln 32
und parallel zu diesen geschaltete Riickschlagventile 31 geschaltet.
Die Drosseln 32 dienen der Geschwindigkeitseinstellung des Hydraulik-
motors 14. Der Hydraulikmotor 14 ist fiir die Zeit seines Stillstandes
vermittels Bremse 16, die tber ein in die Druckleitung 36 geschalte-
tes 3/2 Wegeventil 26 beaufschlagbar und druckentlastbar ist, zumin-
dest zeitweise zwangsgehalten. Die elektrische Ansteuerung der Venti-
le tber Magnete 46, 47, 48, 49, 51 erfolgt vermittels der Auswerte-
schaltung nach Fig. 2.

Fig. 3 zeigt die Bandkantenabfrageeinrichtungen in einer Of-
fenstellung der Verstelleinrichtung 8, 9, 11, 12, 13, 14 sowie der
mit dieser zwangliufig mitgefiihrten MeBwertaufnehmer 17, 18, 19, 21.
Weiterhin wird die Verwendung von metallischen Bindern 2, 3 unter-
schiedlicher Breite gezeigt. Im lbrigen werden fiir Fig. 2 und die wei-
teren Figuren fiir gleiche Bauteile gleiche Kemnziffern benutzt.

Fig. 4 zeigt die Mdglichkeit der Ausrichtung der Verstellein-
richtung 8, 9, 11, 12, 13, 14 auf das hier dargestellte Werkzeug 55.
Die Verstelleinrichtung einschlieBlich der Bandkantenabfrageeinrich-
tungen ist in gestellfesten Gleitflihrungen 53 zwangsgefihrt und kann
z.B. vermittels einer doppeltwirkenden Zylinder-Kolben-Einheit 54 in
Pfeilrichtung 56 bis zum Ubereinstimmen der Mitten 58, 59 von Bandkan-
tenabfrageeinrichtungen und Werkzeug verstellt werden.

Die in Fig. 2 gezeigte Auswerteschaltung umfaBt einen elek-
tronischen Baustein 41 zum Abfragen und Speichern der Schaltzusténde
der angeschlossenen Baueinheiten und zur Umwandlung in Ausgangssigna-
le. Dieser Baustein 41 arbeitet in der Art bistabiler Kippstufen -
Flipflops ~, wabel ein anstehendes Signal am Eingang am Ausgang erhal-
ten bleibt und so den gewlinschten Schaltzustand, schneller Vor- Riick-
lauf, langsamer Vor- Riicklauf aufrecht erhdlt, bis sich der Eingang
durch Setzen eines anderen Signales oder durch Riicksetzen, beispiels-
weise durch die Eingabe liber die Tastatur 43 oder interne Zeitglieder
dndert.

Die Schaltung kann, wie gezeigt, digital aber auch analog
aufgebaut sein. An den Eingang der Kippstufe 41 sind neben einem z.B.
induktiven MeBwertaufnehmer 42 zum Erfassen des Offenzustandes der
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Bandkantenabfrageeinrichtungen, die als Fotoelemente bzw. Opto-Kopp-
ler symbolisierten MeBwertaufnehmer 17, 18, 19, 21 sowie die Tasta-
tur 43 filir manuelle Eingabe, beispielsweise fiir einen Startbefehl,
der grundsdtzlich die Bandkantenabfrageeinrichtungen in eine Offen-
stellung bringt, angeschlossen. An die Ausgdnge der Kippstufe 41 sind
tber Treiberverstérker 44 die Magnete 46, 47, 48, 49 und 51 der Venti-
le im Ansteuerkreis des Hydraulikmotors 14 geschaltet.

Ausgehend von der in Fig. 3 gezeigten MSglichkeit, unter-
schiedlich breite metallische Binder einer Bearbeitungsstation zuzu-
fiihren, wird die Auswerteschaltung nach Fig. 2 im folgenden ndher er-
l8utert. Das Offensignal kann {ber die Tastatur 43, von der SchweiB-
apparatur 4 oder als interner Befehl des Bausteines 41 erfoigen und
bewirkt ein schnelles Uffnen der Verstelleinrichtung. Hierbei werden
die wvon beiden Ventilen 27, 28 kommenden und zum Hydraulikmotor 14
fiihrenden leitungen 34 durch Beaufschlagen der Magnetspulen 48, 51 an
die Druckleitung 23 gelegt. Als Folge eines digitalen Signals am Aus-
gang des MeBwertaufnehmers 42 werden nun die Ventile 27, 28 umgeschal-
tet, indem Spanrmmg an die Magnetspulen 47, 49 gelegt wird, so da8
die Drehumkehr des Hydraulikmotors 14 bewirkt wird. Uberfdhrt beim so
erfolgenden SchlieBen der Verstelleinrichtung einer der beiden MeB-
wertaufnelmer 17, 18 eine Bandkante, wird als Folge des nun am Ein-
gang des Bausteines 41 anstehenden digitalen Signales ein Magnetven-
til 28 abgeschaltet, wodurch der Hydraulikmotor 14 bis zum Auftreten
eines Signales eines der MeBwertaufnehmer 18, 21, und zwar des MeB-
wertaufnehmers des zuvor kein Signal abgebenden Paares, in einem Lang-
samlauf das sich an einer Rollenbahn anlegende metallische Band 3
quer bewegt.

Ein Uffnen der Tréger 8, 9 im Eilgang setzt voraus, daB an
dem induktiven MeBwertaufnehmer 42 kein Signal ansteht und tber die
Tastatur 43, von dem Vorschaltger&t, der SchweiBapparatur 4 oder tiber
ein intermes Zeitglied, das dem Baustein 41 zugeschaltet ist, ein
Signal auf den Speicher gegeben wird. Die Signalgabe durch den in-
duktiven MeBwertaufnelmer 42 bewirkt ein SchlieBen der Tréger im Eil-
gang. Das setzt voraus, daB an keinem der MeBwertaufnehmer 17, 18 ein
Signal ansteht.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Ausrichten eines von einem Coil ablaufen-
den Metallbandes (2, 3) auf eine Bearbeitungsstation (55), mit einer
Bandkantenabfrageeinrichtung (1, 10) zum Erfassen einer Bandkante
(7), einer Verstelleinrichtung (8, 9, 11, 12, 13, 14) fir die Querver-
stellung (57) und Fihrung (22) des Metallbandes und einer Auswerte-
schaltung (41) fiir die Signale der Bandkantenabfrageeinrichtung zur
Ausldsung einer Querverstellung des Metallbandes, dadurch gekerm—
zeichnet, daf fiir jede Bandldngskante (7) eine Bandkantenabfrage-
einrichtung (1, 10) angeordnet ist mit je zwei Abfragemitteln (17, 19
bzw. 18, 21), die im wesentlichen quer zur Durchlaufrichtung (6) des
Metallbandes (2, 3)  hintereinander an in gleicher Richtung (57), je-
doch gegeneinander verstellbaren Trégern (8, 9) der Verstelleinrich-
tung (8, 9, 11, 12, 13, 14) befestigt sind, und daB die Auswerteschal-
tung (41) Schaltmittel umfaBt fiir die Umvandlung eines Signales des
zuerst eine Bandkante (7) erfassenden Abfragemittels (17, 18) in eine
LangsamschlieBbewegung der Verstelleinrichtung, fiir die Umwandlung ei-
nes Signales des die gegeniiberliegende Bandkante (7) zuletzt erfassen-
den Abfragemittels (19, 21) in ein Halt der Verstelleinrichtung und
flir die Umwandlung eines Signales, das manuell iber eine Tasteneinga-
be (43), von einem Vorbausatz (4) oder gegebenenfalls schaltungsin-
tern ausgelSst ist, in eine schnelle Offen-Bewegung mit daran autama-
tisch oder auf ein Signal einer manuellen Eingabe ausgelOster schnel-
ler SchlieBbewegung.

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch gekemn-
zeicimet, daB die Bandkantenabfrageeinrichtungen (1, 10) zwischen
einer SchweiBapparatur (4) und der ersten Bearbéitungsstation {55) an-
geordnet sind.

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch gekemm-
zeichnet, daB die Bandanlage Jjeder Verstelleinrichtung aus einer
senkrecht zur Metallbahn (2, 3) ausgerichteten Rollenbahn (22) gebil-
det ist und die Mitte jedes die jeweilige Bandkante (7) zuletzt er-
fassenden Abfragemittels (19, 21) in der Rollenbahnebene angeordnet
ist.

4. Vorrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Abfragemittel (19, 21) in der Verldngerung der Rol-
lenbahnebene angeordnet sind.
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5. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verstelleinrichtung (8, 9, 11, 12, 13, 14) ei-
nen hydraulisch wirksamen Stellmotor (14) aufweist, und daB dieser
ber eine Bremseinheit (16) zumindest in Zeiten des Stillstandes

5 bremsbar ist.

6. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch ogekenn-
zeichnet, daf die Verstelleinrichtung (8, 9, 11, 12, 13, 14) in
ihrer Mittenlage (58) Uber ein Stellmittel (54) in Bezug auf die Mit-
tenlage (59) der Bearbeitungsstufe (55) einstellbar ist.
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