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©  Vorrichtung  zum  Ausrichten  eines  Metallbandes  auf  eine  Bearbeitungsstation. 
  Die  Vorrichtung  umfaßt  eine  Bandkantenabfrageeinrich- 
tung  mit  in  Querverstellrichtung  (57)  der  Träger  (8,  9)  hin- 
tereinander  angeordneten  Meßwertaufnehmern  (17,  18,  19, 
21).  Die  beim  Überfahren  der  Bandkanten  (7)  des  Metall- 
bandes  (2,3)  in  den  Meßwertaufnehmern  induzierten  Signale 
werden  in  einer  Auswerteschaltung  (41)  ausgewertet  und 
bewirken  so  schnelle  und  langsame  Vor-  und  Rückläufe 
(Öffnen-Schließen)  der  Träger  bis  zum  Eingriff  der  Rollen- 
bahnen  (22)  an  den  Bandkanten.  Hierzu  ist  ein  rechts-links- 
gängiger Hydraulikmotor  (14)  über  einen  Zahnantrieb  (13,12, 
11)  mit  den  Trägern  verbunden.  Zur  Ansteuerung  des  Hyd- 
raulikmotors  dienen  hydraulische  Schaltmittel  (27,  28,  32). 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   eine  Vor r i ch tung   zum  Aus r i ch t en   e i n e s  

von  einem  Coil  ab laufenden   Meta l lbandes   auf  eine  B e a r b e i t u n g s s t a t i o n  

mit  e i n e r   B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g   zum  Er fassen   e i n e r   B a n d k a n t e ,  

e iner   V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   für  die  Q u e r v e r s t e l l u n g   und  Führung  des  Me- 

t a l l b a n d e s   und  e ine r   Auswer t e scha l tung   für  die  Signale   der  B a n d k a n t e n -  

a b f r a g e e i n r i c h t u n g   zur  Auslösung  e ine r   Q u e r v e r s t e l l u n g   des  M e t a l l -  

b a n d e s .  

Für  S tanz- ,   Scher-   und  dgl.  B e a r b e i t u n g s e i n r i c h t u n g e n   d e r  

spanlosen   Trennung  von  Werkstücken  und  P l a t i n e n   vorn  l aufenden   M e t a l l -  

band  i s t   es  e r f o r d e r l i c h ,   das  Metal lband  in  Bezug  auf  die  B e a r b e i -  

t u n g s s t a t i o n   a u s z u r i c h t e n .   Hierzu  bed ien t   man  s ich  b e r ü h r u n g s l o s   b e -  

a u f s c h l a g b a r e r   S c h a l t e l e m e n t e ,   die  die  Lage  e ine r   Bandkante  a b f r a g e n ,  

ohne  h i e r b e i   die  Bandmitte  zu  e r f a s s e n .  

Nach der  DE-AS 25  34  823  wird  die  Kante  e i n e r   m e t a l l i s c h e n  

Bahn  m i t t e l s   i n d u k t i v e r   Meßwertaufnehmer  a b g e f r a g t   mit  s enk rech t   z u r  

Bahn  a n g e o r d n e t e r   Meßfläche.  Hie rbe i   wird  das  den  Abstand  der  Bahn-  

kante  zur  Meßfläche  c h a r a k t e r i s i e r e n d e   Signal   als   Bezugsgröße  für  d i e  

N a c h r e g e l e i n s t e l l u n g   genu tz t .   Eine  M i t t e n a b t a s t u n g   e r f o l g t   n i c h t   und  

auch  über  die  Bandkantenabf rage   i s t   ein  m i t t i g e s   A u s r i c h t e n   der  m e t a l -  

l i s chen   Bahn  n i c h t   m ö g l i c h .  

In  dem  Aufsatz  "17  Ways  to  Track  the  Fdge"  von  S. L.  S o r s e n  

in  Cont ro l   Engeneer ing,   Mai  1964,  Se i ten   77  u f f .   werden  b e i s p i e l s -  

weise  in  Abbildung  4  zwei  L ich twer taufnehmer   a ls   b e r ü h r u n g s l o s e   Meß- 

wer taufnehmer   zur  Abfrage  e i n e r   Kante  benu tz t .   Die  S igna lgabe   ü b e r  

die  L ich twer t au fnehmer   wird  h i e r b e i   n i ch t   zur  G e s c h w i n d i g k e i t s r e g e -  



lung  e i n e r   quer  zur  möglichen  Längsbewegung  des  S t r e i f e n s   g e s t e u e r t e n  

Vers te l lbewegung   des  S t r e i f e n s   a u s g e w e r t e t .  
Die  US-PS  3  610  546  z e i g t   und  b e s c h r e i b t   eine  a u t o m a t i s c h  

wirkende  S t r e i f e n a u s r i c h t e i n r i c h t u n g   in  e ine r   B e a r b e i t u n g s l i n i e   m i t  

e iner   SchweiBeinr ich tung   zum  m e t a l l i s c h e n   Verbinden  des  Endes  e i n e s  

v e r b r a u c h t e n ,   von  einem  e r s t e n   Coil  abgewicke l t en   me ta l lbandes   m i t  

dem  Anfang  e ines   neuen,  von  einem  zwei ten  Coil  abwicke lbaren   M e t a l l -  

b a n d e s .  

Die  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g   umfaßt  je  Meta l lband  e i n e n  

Meßwertaufnehmer  in  der  Art  e ines   b e r ü h r u n g s l o s e n   A n n ä h e r u n g s s c h a l -  

t e r s   zum  J u s t i e r e n   der  A b f r a g e e i n r i c h t u n g   und  zum  Er fassen   der  Band-  

kante  im  Be t r i eb   sowie  je  e inen  B e r ü h r u n g s k o n t a k t s c h a l t e r   zum  A u s f a h -  

ren  der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   bei   Anlage  des  Meta l lbandes   an  den  B e r ü h -  

r u n g s k o n t a k t s c h a l t e r .   Die  A b f r a g e m i t t e l   s ind  auf  einem  gemeinsamen 

durch  einen  E lek t romotor   quer  zur  B a n d l a u f r i c h t u n g   v e r s t e l l b a r e n   T r ä -  

ger  b e f e s t i g t .   Die  E i n r e g u l i e r u n g   der  Bandkanten  e r f o l g t   über  auf  d i e  

Coiles   e inwi rkende ,   d iese   h y d r a u l i s c h   quer  zur  B a n d l a u f r i c h t u n g   v e r -  

s t e l l e n d e   S t e l l o r g a n e .   Die  von  den  A b f r a g e m i t t e l n   ausgehenden  I n p u l s e  

werden  über  e ine  analoge  e l e k t r i s c h e   Auswer t e scha l tung   mit  e l e k t r i s c h  

a u s l ö s b a r e n   Magne tven t i l en   im  H y d r a u l i k k r e i s   für  die  S t e l l o r g a n e   a u s -  

gewer t e t .   Die  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g   i s t   zwischen  den  C o i l e s  

und  der  Schwe ißs t a t i on   angeordne t .   Die  m i t e i n a n d e r   zu  ve rb indenden   Me- 

t a l l b ä n d e r   werden  k a n t e n g l e i c h ,   jedoch  n i ch t   in  Bezug  auf  ih re   M i t t e n  

auf  e ine  best immte  B e a r b e i t u n g s s t a t i o n   a u s g e r i c h t e t .  

Demgegenüber  i s t   es  Aufgabe  der  Er f indung ,   in  e ine r   Bandbe-  

s ch ickungsan lage   durch  die  im  O b e r b e g r i f f   des  Anspruches  1  angegebene  

Vor r ich tung   das  v o r b e i l a u f e n d e   Meta l lband  im  Bereich   der  B a n d k a n t e n -  

a b f r a g e e i n r i c h t u n g   zu  fuhren  und  in  Bezug  auf  e ine  nachfo lgende   B e a r -  

b e i t u n g s s t a t i o n   m i t t e n g l e i c h   a u s z u r i c h t e n .   Insbesondere   s o l l e n   z u v o r  

m i t e i n a n d e r   ve r schwe iß t e   Me ta l l bände r   u n t e r s c h i e d l i c h e r   B r e i t e   m i t t i g  

zur  nachfo lgenden   B e a r b e i t u n g s s t a t i o n   a u s g e r i c h t e t   und  g e f ü h r t  

werden .  

Diese  Aufgabe  wird  dadurch  g e l ö s t ,   daß  für  jede  B a n d l ä n g s -  

kante  eine  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g   angeordne t   i s t   mit  je  zwei  Ab- 

f r a g e m i t t e l n ,   die  im  w e s e n t l i c h e n   quer  zur  D u r c h l a u f r i c h t u n g   des  Me- 

t a l l b a n d e s   h i n t e r e i n a n d e r   an  in  g l e i c h e r   Richtung,   jedoch  g e g e n e i n -  

ander  v e r s t e l l b a r e n   Trägern  der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   b e f e s t i g t   s i n d ,  



und  daß  die  A u s w e r t e s c h a l t u n g   S c h a l t m i t t e l   umfaßt  für  die  Umwandlung 

e ines   S igna les   des  zue r s t   eine  Bandkante  e r f a s s e n d e n   A b f r a g e m i t t e l s  

in  eine  Langsamschließbewegung  der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g ,   für  die  Um- 

wandlung  e ines   S i g n a l e s   des  die  g e g e n ü b e r l i e g e n d e   Bandkante  z u l e t z t  

e r f a s s e n d e n   A b f r a g e m i t t e l s   in  ein  Halt  der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   und 

für  die  Urwandlung  e ines   S igna les ,   das  manuell   über  eine  T a s t e n e i n g a -  

be,  von  einem  Vorbausa tz   oder  g e g e b e n e n f a l l s   s c h a l t u n g s i n t e r n   a u s g e -  
l ö s t   i s t   in  e ine   s c h n e l l e   Offen-Bewegung  mit  daran  au tomat i sch   o d e r  

auf  ein  Signal   e i n e r   manuellen  Eingabe  a u s g e l ö s t e r   s c h n e l l e r   S c h l i e ß -  

bewsgung.  

Hierdurch   wird  ein  Ver laufen   des  Meta l lbandes   aus  der  l i m i -  

t i e r t e n   Spur  vermieden.   Die  V o r e i n s t e l l u n g   e r f o l g t   mit  einem  s c h n e l -  

len  öffnen  und  Sch l i eßen   der  F ü h r u n g s m i t t e l .   Die  F e i n ( - e n d ) e i n s t e l -  

lung  e r f o l g t   langsam  über  unabhängige  Meßwertaufnehmer.  Durch  die  g e -  
s t u f t e   Q u e r v e r s t e l l u n g   i s t   somit  in  v o r t e i l h a f t e r   Weise  ein  B e s c h ä d i -  

gen  des  Meta l lbandes   vermieden  und  ein  führungsgenaues   Z u s t e l l e n   a u f  

eine  B e a r b e i t u n g s s t a t i o n ,   z.B.  ein  P ressenwerkzeug ,   möglich.  In  ü b e r -  

r a schender   Weise  kann  die  E in r i ch tung   zum  Führen  m e t a l l i s c h e r   Bahnen 

für  einen  Z i ck -Zack -Durch l au f   durch  eine  S c h n i t t p r e s s e   g e n u t z t  

werden .  

Mit  der  V o r r i c h t u n g   nach  P a t e n t a n s p r u c h  2   i s t   d iese   für  e i n e  

Verwendung  in  P r e s s e n s t r a ß e n   g e e i g n e t .  

Die  Anordnungen  nach  den  P a t e n t a n s p r ü c h e n   3  und  4  e r m ö g l i -  

chen  die  Verwendung  von  Fol ienbahnen  ohne  Beschädigung  der  Bandkan te .  

Nach  P a t e n t a n s p r u c h   5  werden  genau  a n s t e u e r b a r e   S t e l l m i t t e l  

un te r   Ausnutzung  p r e s s e n s e i t i g   vorhandener   Mögl i chke i t en   genu t z t .   Der  

d iesen   E i n r i c h t u n g e n   anhaf tende   Mangel  der  Leckage  wird  durch  e i n e  

Bremseinhe i t   a u s g e g l i c h e n ,   die  für  N a c h l a u f r e g e l u n g e n   bei  z.B.  dünnen 

Fol ienbahnen  wiederum  n i c h t   a k t i v i e r t   werden  muß. 

Das  Merkmal  nach  Pa t en t ansp ruch   6  geht   ein  auf  p r e s s e n s p e z i -  

f i s che   Gegebenhei ten   und  e imög l i ch t   ein  A u s r i c h t e n   des  M e t a l l b a n d e s  

auf  von  Werkzeug  zu  Werkzeug  u n t e r s c h i e d l i c h e   Mit ten  sowie  e i n e n  

Z i c k - Z a c k - D u r c h l a u f .  

Im  fo lgenden   so l l   die  Erf indung  anhand  von  in  der  Ze ichnung  

j  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n   näher  e r l ä u t e r t   werden.  Dabe i  

z e i g e n :  



Fig.  1  e in   e r s t e s   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  der  E r f i n -  

d u n g ,  

Fig.  2  e ine  mögliche  A u s w e r t e s c h a l t u n g   e l e k t r i s c h e r  

A r t ,  

Fig.  3  das  in  Fig.  1  geze ig t e   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   u n t e r  

Verwendung  u n t e r s c h i e d l i c h   b r e i t e r   M s t a l l b a h n e n  

und  

Fig.  4  ein  w e i t e r e s   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  der  E r f i n -  

dung .  

Das  von  e i n e r   Haspel  kommende  und  vom  C o i l  a b l a u f e n d e   Band  2 

m e t a l l i s c h e r   und  ggf.  n i c h t m e t a l l i s c h e r   Art  wird  nach  dem  D a r s t e l -  

l u n g s b e i s p i e l   in  Fig.  1  Richtwalzen  oder  e i n e r   Schweißappara tu r   4  z u -  

ge füh r t   und  t r i t t   danach  in  den  Bereich  der  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h -  

tungen  1  und  10. 

Die  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n   s ind  h i e r   e ine r   B e a r b e i -  

t u n g s s t a t i o n ,   b e i s p i e l s w e i s e   einem  Schn i t twerkzeug   55  (Fig.  4),  v o r g e -  
s c h a l t e t .   An  das  Ende  des  m e t a l l i s c h e n   Bandes  2  i s t   während  e iner   k u r -  

zen  S t i l l s t a n d s p h a s e   das  Folgeband  3  angeschweiß t   worden,  Schweiß -  

n a h t  5 .   Die  Bänder  werden  nache inander   beim  w e i t e r e n   D u r c h l a u f ,  

P f e i l   6,  von  den  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n   e r f a ß t   und  g e f ü h r t .  

Die  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n   umfassen  zwei  in  Richtung  der  P f e i -  

le  57  bewegliche  Träger  8,  9.  Die  Träger  s ind  über  einen  Z a h n s t a n -  

gen-  11,  Zahnrad-  12,  Wellen-  13  Antr ieb  mit  einem  V e r s t e l l m i t t e l ,  

b e i s p i e l s w e i s e   einem  l i n k s - r e c h t s - g ä n g i g e n   Hydrau l ikmotor   14  v e r b u n -  

den.  Dieser   Ant r ieb   über  g e g e n l ä u f i g e   Zahnstangen  e rmögl ich t   s t e t s  

eine  m i t t i g e   V e r s t e l l u n g .  

Die  Träger  t r agen   Meßwertaufnehmer  17,  18,  19,  21,  S e n s o r e n  

i n d u k t i v e r ,   f o t o o p t i s c h e r   oder  anderer   bekann te r   Ar t ,   die  p a a r w e i s e  

und  in  Richtung  57  der  Querver s t e l lbewegung   h i n t e r e i n a n d e r   a n g e o r d n e t  

sind  sowie  l a u f r o l l e n   22,  deren  Drehachse  um  90  Winkelgrad  zu  d e r  

B r e i t e n e r s t r e c k u n g   des  m e t a l l i s c h e n   Bandes  2,  3  a u s g e r i c h t e t   sind  z u r  

Anlage  der  Bandkanten  7  des  m e t a l l i s c h e n   Bandes  im  B e t r i e b .   Die  Meß- 

wertaufnehmer  19,  21  können  im  Mittenmaß  i h r e r   Meßflächen  in  d e r  

durch  die  Rollen  22  g e b i l d e t e n   Rol lenbahnebene  angeordne t   sein.   Der  

Hydraul ikmotor   14  i s t   über  eine  h y d r a u l i s c h e   A n s t e u e r s c h a l t u n g   f ü r  

s chne l l en   und  langsamen  Links-   und  Rech t s l au f   a n s t e u e r b a r .   Die  l a n g -  

same  Offen-Bewegung  wird  im  a l lgemeinen  n i c h t   g e n u t z t .   In  die  von  d e r  



H a u p t d r u c k l e i t u n g   23  kommenden  und  in  die  zur  D r u c k m i t t e l a b l a ß l e i -  

tung  24  führenden  Lei tungen  33,  34  sind  je  ein  4/3  Wegeventi l   27,  28,  

über  die  Lei tungen  30  a n s t e u e r b a r e   R ü c k s c h l a g v e n t i l e   29,  Drosseln  32 

und  p a r a l l e l   zu  d iesen   g e s c h a l t e t e   R ü c k s c h l a g v e n t i l e   31  g e s c h a l t e t .  

Die  Drosse ln   32  dienen  der  G e s c h w i n d i g k e i t s e i n s t e l l u n g   des  H y d r a u l i k -  

motors  14.  Der  Hydraul ikmotor   14  i s t   für  die  Zeit   s e ines   S t i l l s t a n d e s  

v e r m i t t e l s   Bremse  16,  die  über  ein  in  die  D r u c k l e i t u n g   36  g e s c h a l t e -  

tes   3/2  Wegevent i l   26  b e a u f s c h l a g b a r   und  d r u c k e n t l a s t b a r   i s t ,   zumin-  

des t   z e i t w e i s e   zwangsgeha l ten .   Die  e l e k t r i s c h e   Ans teuerung  der  V e n t i -  

le  über  Magnete  46,  47,  48,  49,  51  e r f o l g t   v e r m i t t e l s   der  A u s w e r t e -  

s c h a l t u n g   nach  Fig.  2. 

Fig.  3  ze ig t   die  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n   in  e iner   Of-  

f e n s t e l l u n g   der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   8,  9,  11,  12,  13,  14  sowie  d e r  

mit  d i e s e r   zwangläuf ig   m i t g e f ü h r t e n   Meßwertaufnehmer  17,  18,  19,  21. 

We i t e rh in   wird  die  Verwendung  von  m e t a l l i s c h e n   Bändern  2,  3  u n t e r -  

s c h i e d l i c h e r   B r e i t e   g e z e i g t .   Im  übr igen  werden  für   Fig.   2  und  die  w e i -  

t e r en   F iguren   für  g l e i che   B a u t e i l e   g l e i che   K e n n z i f f e r n   b e n u t z t .  

Fig.  4  ze ig t   die  Mög l i chke i t   der  Aus r i ch tung   der  V e r s t e l l e i n -  

r i c h t u n g   8,  9,  11,  12,  13,  14  auf  das  h ie r   d a r g e s t e l l t e   Werkzeug  55. 

Die  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   e i n s c h l i e ß l i c h   der  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h -  

tungen  i s t   in  g e s t e l l f e s t e n   G le i t f üh rungen   53  zwangsgeführ t   und  kann 

z.B.  v e r m i t t e l s   e ine r   doppe l twi rkenden   Z y l i n d e r - K o l b e n - E i n h e i t   54  i n  

P f e i l r i c h t u n g   56  bis  zum  übere ins t immen  der  Mit ten  58,  59  von  Bandkan-  

t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n   und  Werkzeug  v e r s t e l l t   w e r d e n .  

Die  in  Fig.  2  g e z e i g t e   Auswer t e scha l tung   umfaßt  e inen  e l e k -  

t r o n i s c h e n   Baus te in   41  zum  Abfragen  und  Spe ichern   der  S c h a l t z u s t ä n d e  

der  angesch lo s senen   B a u e i n h e i t e n   und  zur  Unwandlung  in  A u s g a n g s s i g n a -  

le.   Dieser   Baus te in   41  a r b e i t e t   in  der  Art  b i s t a b i l e r   K i p p s t u f e n  -  

F l i p f l o p s   -,   wobei  ein  ans t ehendes   Signal   am  Eingang  am  Ausgang  e r h a l -  

ten  b l e i b t   und  so  den  gewünschten  S c h a l t z u s t a n d ,   s c h n e l l e r   Vor-  Rück- 

l a u f ,   langsamer  Vor-  Rücklauf  a u f r e c h t   e r h ä l t ,   b i s   s ich  der  E ingang  

durch  Setzen  e ines   anderen  S igna les   oder  durch  Rückse tzen ,   b e i s p i e l s -  

weise  durch  die  Eingabe  über  die  T a s t a t u r   43  oder  i n t e r n e   Z e i t g l i e d e r  

ä n d e r t .  

Die  Schal tung  kann,  wie  g e z e i g t ,   d i g i t a l   aber   auch  a n a l o g  

au fgebau t   se in .   An  den  Eingang  der  Kippstufe   41  sind  neben  einem  z . B .  

i n d u k t i v e n   Meßwertaufnehmer  42  zum  Erfassen   des  Of fenzus t andes   d e r  



B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n ,   die  a ls   Fotoelemente   bzw.  Opto-Kopp- 

ler   s y n b o l i s i e r t e n   Meßwertaufnehmer  17,  18,  19,  21  sowie  die  T a s t a -  

tur   43  für  manuelle   Eingabe,   b e i s p i e l s w e i s e   für  e inen  S t a r t b e f e h l ,  

der  g r u n d s ä t z l i c h   die  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n   in  eine  O f f e n -  

s t e l l u n g   b r i n g t ,   a n g e s c h l o s s e n .   An  die  Ausgänge  der  Kipps tufe   41  s i n d  

über  T r e i b e r v e r s t ä r k e r   44  die  Magnete  46,  47,  48,  49  und  51  der  V e n t i -  

le  im  A n s t e u e r k r e i s   des  Hydrau l ikmotors   14  g e s c h a l t e t .  

Ausgehend  von  der  in  Fig.  3  geze ig t en   Mög l i chke i t ,   u n t e r -  

s c h i e d l i c h   b r e i t e   m e t a l l i s c h e   Bänder  e ine r   B e a r b e i t u n g s s t a t i o n   z u z u -  

führen,   wird  die  A u s w e r t e s c h a l t u n g   nach  Fig.  2  im  folgenden  näher  e r -  

l ä u t e r t .   Das  Of f ens igna l   kann  über  die  T a s t a t u r   43,  von  der  Schweiß-  

a p p a r a t u r   4  oder  a ls   i n t e r n e r   Befehl  des  Baus te ines   41  e r f o l g e n   und 

bewirk t   ein  s c h n e l l e s   ö f fnen   der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g .   Hierbe i   werden 

die  von  beiden  V e n t i l e n   27,  28  kömmenden  und  zum  Hydraul ikmotor   14 

führenden  Lei tungen  34  durch  Beaufsch lagen   der  Magnetspulen  48,  51  an  

die  Druck l e i t ung   23  g e l e g t .   Als  Folge  e ines   d i g i t a l e n   S ignals   am  Aus-  

gang  des  Meßwertaufnehmers  42  werden  nun  die  Ven t i l e   27,  28  u m g e s c h a l -  

t e t ,   indem  Spannung  an  die  Magnetspulen  47,  49  g e l e g t   wird,  so  daß 

die  Drehumkehr  des  Hydrau l ikmotors   14  bewirk t   wird.   Über fähr t   beim  so  

e r fo lgenden   Schl ießen   der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   e i n e r   der  beiden  Meß- 

wer taufnehmer   17,  18  eine  Bandkante,   wird  a ls   Folge  des  nun  am  E i n -  

gang  des  Baus t e ines   41  ans tehenden   d i g i t a l e n   S igna les   ein  Magnetven-  

t i l   28  a b g e s c h a l t e t ,   wodurch  der  Hydraul ikmotor   14  b is   zum  A u f t r e t e n  

e ines   S igna les   e ines   der  Meßwertaufnehmer  18,  21,  und  zwar  des  Meß- 

wer taufnehmers   des  zuvor  kein  Signal   abgebenden  Paares ,   in  einem  Lang-  

samlauf  das  s ich  an  e i n e r   Rol lenbahn  anlegende  m e t a l l i s c h e   Band  3 

quer  beweg t .  

Ein  öffnen  der  Träger   8,  9  im  Eilgang  s e t z t   voraus ,   daß  an  

dem  i nduk t iven   Meßwertaufnehmer  42  kein  Signal   a n s t e h t   und  über  d i e  

T a s t a t u r   43,  von  dem  V o r s c h a l t g e r ä t ,   der  Schweißappara tur   4  oder  ü b e r  

ein  i n t e r n e s   Z e i t g l i e d ,   das  dem  Baus te in   41  z u g e s c h a l t e t   i s t ,   e i n  

Signal   auf  den  Speicher   gegeben  wird.  Die  Signalgabe  durch  den  i n -  

dukt iven   Meßwertaufnehmer  42  bewi rk t   ein  Schl ießen  der  Träger  im  E i l -  

gang.  Das  s e t z t   voraus ,   daß  an  keinem  der  Meßwertaufnehmer  17,  18  e i n  

Signal   a n s t e h t .  



1.  Vor r i ch tung   zum  Aus r i ch t en   e ines   von  einem  Coil  a b l a u f e n -  

den  Meta l lbandes   (2,  3)  auf  eine  B e a r b e i t u n g s s t a t i o n   (55),  mit  e i n e r  

B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g   (1,  10)  zum  Er fassen   e i n e r   Bandkan te  

(7),  e i n e r   V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   (8,  9,  11,  12,  13,  14)  für  die  Q u e r v e r -  

s t e l l u n g   (57)  und  Führung  (22)  des  Meta l lbandes   und  e i n e r   A u s w e r t e -  

s c h a l t u n g   (41)  für  die  Signale   der  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g   z u r  

Auslösung  e ine r   Q u e r v e r s t e l l u n g   des  Me ta l lbandes ,   dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  für  jede  Bandlängskante   (7)  eine  B a n d k a n t e n a b f r a g e -  

e i n r i c h t u n g   (1,  10)  angeordne t   i s t   mit  je  zwei  A b f r a g e m i t t e l n   (17,  19 

bzw.  18,  21),  die  im  w e s e n t l i c h e n   quer  zur  D u r c h l a u f r i c h t u n g   (6)  d e s  

Meta l lbandes   (2,  3)  h i n t e r e i n a n d e r   an  in  g l e i c h e r   Richtung  (57),  j e -  

doch  gegene inande r   v e r s t e l l b a r e n   Trägern  (8,  9)  der  V e r s t e l l e i n r i c h -  

tung  (8,  9,  11,  12,  13,  14)  b e f e s t i g t   s ind,   und  daß  die  A u s w e r t e s c h a l -  

tung  (41)  S c h a l t m i t t e l   umfaßt  für  die  Umwandlung  e ines   S igna l e s   d e s  

z u e r s t   e ine  Bandkante  (7)  e r f a s s e n d e n   A b f r a g e m i t t e l s   (17,  18)  in  e i n e  

Langsamschließbewegung  der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g ,   für  die  Unwandlung  e i -  

nes  S igna les   des  die  gegenübe r l i egende   Bandkante  (7)  z u l e t z t   e r f a s s e n -  

den  A b f r a g e m i t t e l s   (19,  21)  in  ein  Halt  der  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   und 

für  die  Umwandlung  e ines   S igna l e s ,   das  manuell  über  e ine   T a s t e n e i n g a -  

be  (43),  von  einem  Vorbausatz   (4)  oder  g e g e b e n e n f a l l s   s c h a l t u n g s i n -  

tern   a u s g e l ö s t   i s t ,   in  eine  s c h n e l l e   Offen-Bewegung  mit  daran  au toma-  

t i s c h   oder  auf  ein  Signal   e ine r   manuel len  Eingabe  a u s g e l ö s t e r   s c h n e l -  

ler   Sch l i eßbewegung .  

2.  V o r r i c h t u n g   nach  P a t e n t a n s p r u c h   1,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  B a n d k a n t e n a b f r a g e e i n r i c h t u n g e n   (1,  10)  z w i s c h e n  

e ine r   Schweißappara tu r   (4)  und  der  e r s t e n   B e a r b e i t u n g s s t a t i o n   (55)  a n -  

geordne t   s i n d .  

3.  Vor r i ch tung   nach  P a t e n t a n s p r u c h   1,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  Bandanlage  j ede r   V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   aus  e i n e r  

s enk rech t   zur  Meta l lbahn  (2,  3)  a u s g e r i c h t e t e n   Rol lenbahn  (22)  g e b i l -  

det  i s t   und  die  Mitte  jedes   die  j e w e i l i g e   Bandkante  (7)  z u l e t z t   e r -  

fassenden   A b f r a g e m i t t e l s   (19, 21)  in  der  Rol lenbahnebene  a n g e o r d n e t  

i s t .  

4.  Vor r i ch tung   nach  P a t e n t a n s p r u c h   3,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  A b f r a g e m i t t e l   (19,  21)  in  der  Ver längerung   der  Ro1- 

lenbahnebene  angeordnet   s i n d .  



5.  Vor r i ch tung   nach  P a t e n t a n s p r u c h   1,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   (8,  9,  11,  12,  13,  14)  e i -  

nen  h y d r a u l i s c h   wi rksanen   S t e l l m o t o r   (14)  a u f w e i s t ,   und  daß  d i e s e r  

über  e ine  Bremse inhe i t   (16)  zumindest   in  Zei ten  des  S t i l l s t a n d e s  

bremsbar  i s t .  

6.  Vor r i ch tung   nach  P a t e n t a n s p r u c h   1,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  V e r s t e l l e i n r i c h t u n g   (8,  9,  11,  12,  13,  14)  i n  

i h r e r   Mi t t en l age   (58)  über  ein  S t e l l m i t t e l   (54)  in  Bezug  auf  die  M i t -  

t e n l a g e   (59)  der  B e a r b e i t u n g s s t u f e   (55)  e i n s t e l l b a r   i s t .  
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