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&) Markiervorrichtung.

@ Eine Markiervorrichtung, bestehend aus einer
Markierrolle 15, die gegen das zu markierende sich
bewegende Blechband 11 durch eine Schwenkbewe-
gung anstellbar ist, enthilt in bekannter Weise zwei
weitere Rollen 16 und 17 zum benetzenden Zuflih-
ren der Markierflissigkeit zur Markierrolle 15. SAmtli-
che drei Rollen sind durch Pneumatikzylinder gegen
verstellbare Anschldge 35, 36 und 37 fahrbar. Die
verstellbaren Anschldge, an den Lagerungen der
Rollen sitzend, werden in einem als Hilfseinrichtung
benutzten Ausrichtlagerbock 51 so voreingestelit,
daB die Rollen beim Einstecken in die Markiervor-
richtung ohne Nachjustieren sich in der richtigen
Arbeitsposition befinden. Die drei Rollen 15, 16, 17
werden mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit durch
einen Zahnriemen angetrieben. Durch die schwen-
kende Bewegung der Rollen beim Ruckhub der
'-Pneumatikzylinder werden die Rollen voneinander
¢©®und vom Blechband 11 getrennt und auferdem wird
mdie Markierfllssigkeit 18 aus der Schale 19, in die
e die Tauchrolle 17 eintaucht, durch einen Uberlauf 38
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Markiervorrichtung

Die Erfindung betrifft eine Markiervorrichtung,
die vor-der durch Rollen festgelegten Laufbahn
eines schnell laufenden Blechbandes, gegen das
Blechband anstelibar, installiert ist, wobei die Mar-
kiervorrichtung aus einem gegen das Blechband
anstellbaren Gestell besteht, an dessen der Lauf-
bahn des Blechbandes zugekehrier Seite eine das
Gestell Uberragende mit einem Antrieb verbundene
Markierrolle eingebaut ist, deren Breite sich Uber
die Breite des Blechbandes erstreckt und im Ge-
stell eine Schale mit Markierflissigkeit und eine in
diese tauchende, ebenfalls mit dem gleichen An-
trieb verbundene Rolle eingebaut ist und zwischen
dieser und der Markierrolle eine oder mehrere wei-
tere sich benetzend beriihrende, die Markierflissig-
keit transportierende, ebenfalls mit dem gleichen
Antrieb verbundene Rollen eingebaut sind und an
jeder Rolle Justiermitte! flir eine geringe Verschie-
bung der Lagerung der Rolle vorhanden sind.

Markiervorrichiungen werden z. B. gebraucht,
um die Dicke einer Zink- oder Zinnschicht auf
einem langen Band aus Stahlblech durchgehend
kenntlich zu machen. Es werden z. B. zur Markie-
rung mehrere im codierten Abstand parallel laufen-
de durchgehende Streifen benutzt. Die Streifen
werden z. B. durch Chroms&ure, die Zinn andtzt,
unverwischbar aufgebracht.

Es ist sehr schwierig, die schmalen Linien aus
Chromsdure genau auf das Blechband aufzubrin-
gen. Die Einstellung der Markiervorrichtung muf
duBerst genau und feinflihlig erfolgen. Zwischen
den Rollen mufi ein ca. 0,01 mm breiter Spalt
verbleiben. Ohne einen solchen Spalt wiirde der
Flissigkeitsfilm abgequetscht werden und die Flis-
sigkeit wilirde nicht von einer Rolle zur ndchsten
benetzend (bertragen werden. Der Spalt dndert
sich mit der Abnutzung der Walzen, weshalb bei
einer bekannten Markiervorrichtung Justiermittel
zum Nachregulieren der Lagerungen der Rollen mit
Hiife von per Hand verstellbaren Spindein einge-
baut sind.

Die sehr genaue Einstellung des Spaltes zwi-
schen den Rollen wird dadurch erschwert, daB das
zu markierende Blechband sich mit einer Ge-
schwindigkeit von ca. 500 m pro Minute bewegt.
Die Rollen missen die gleiche Umfangsgeschwin-
digkeit besitzen. Die Rollen haben eine Breite von
etwa 1.400 mm, wodurch ein erhebliches Gewicht
bedingt ist.

Es ist bekannt. die Ansteliung der Markierrolle
an das Blechband dadurch zu bewirken, daB das
Gestell mit Gleitflihrungen versehen wird und mit
Hilfe eines Pneumatikzylinders in einer waagerech-
ten Bewegung gegen das senkrecht verlaufende

20

25

30

35

40

45

50

Blechband gefahren und gedriickt wird.

Die unterschiedliche Reibung der Gleitfiihrung,
deren Werte erheblichen Schwankungen auch bei
sauberer und gut geschmierter Flhrung unterwor-
fen sind, fiihren zu erheblichen Schwankungen in
der Andruckkraft und der parallelen Anstellung der
Markierrolle. Man denke nur allein an den bekann-
ten Unterschied von Haft- und Gleitreibungswerten,
der im Verhiltnis von 3 : 1 liegt. infolge dieser, in
der Gleitfiihrung bedingten, Schwankungen kommt
es zu Ausschufiware, wenn sich noch weitere Feh-
ler wie z. B. Einstellungsgenauigkeiten addieren.
Bei den hohen Geschwindigkeiten des Blechban-
des ist der Wert der AusschuBware, der durch die
Anlage lduft, bis der Fehler beseitigt wird, betrdcht-
lich. Es ist zu bedenken, daB der Fehler bei einer
Verzinnungsaniage nur bei laufendem Blechband
beseitigt werden kann. Die Anlage kann nicht ange-
halten werden. Eine weitere Fehlerquelle ist da-
durch gegeben, daB nicht alle Blechbinder mar-
kiert werden. Bei einem l&ngeren Stillstand der
Markiervorrichtung kommt es zu Auskristallisatio-
nen der Chromsdure, besonders an den Berih-
rungsstellen der Rollen.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Markiervorrichtung zu erhalten, die mit einfa-
chen Mittein wdhrend des Einsatzes am Blechband
sehr genau arbeitet und vor dem Einsatz genau
einstellbar ist und deren Arbeitsweise auch nicht
durch ldngere Betriebsunterbrechungen beeinfluft
wird.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeich-
nenden Teil des Anspruches 1 genannten Merkma-
le geldst. Weiterflihrungen der Erfindung sind in
den abhéngigen Anspriichen 2 bis 8 genannt.

Ein Ausflihrungsbeispiel wird an Hand der Fi-
guren néher beschrieben.

Es zeigen Fig. 1 die Markiervorrichtung ohne
Antrieb

Fig. 2 das Prinzip des Zahnriemenantriebes

Fig. 3 Ausrichtlagerblock

Fig. 4 Lagerungen der Rollen mit einstellba-
ren Anschidgen

Das Blechband 11 kommt mit hoher Geschwin-
digkeit aus z. B. einer Verzinnungsaniage und !3uft
an den seine Bahn bestimmenden Rollen 12, 13
und 14 zu einer Trocknungsvorrichtung und an-
schlieend in eine Haspelanlage.

Im Bereich zwischen den Roilen 14 und 13
wird das Blechband 11 durch die Markierrolle 15
berlihrt und markiert. Es ist ein beliebiges Markier-
muster auf der Markierrolle 15 denkbar. In der
Regel werden durchlaufende dinne Linien auf dem
Blechband 11 markiert, Die Markierrolle 15 erhiit



3 EP 0 316 641 A2 4

die Flissigkeit zum Markieren durch die sie benet-
zend berlihrende Rolle 16. Benetzend beriihrend
bedeutet, daB ein Spalt von 0,01 bis 0,05 mm
zwischen den Rollen verbleiben muB, entsprechend
der Dicke des auf den Rollen befindlichen Filssig-
keitsfilmes. Die Rolle 16 erhilt die Markierflissig-
keit von der Rolle 17. Diese ist in die mit Markier-
flissigkeit 18 gefiilite Schale 19 eingetaucht. Die
Schale 19 und die Rollen 16 und 17 sind im
unteren Bereich von dem wannenfGrmig ausgebil-
deten Schwenkrahmen 25 umgeben, um abtropfen-
de oder abspritzende Markierflissigkeit aufzufan-
gen. Die Fig. 1 zeigt die Markiervorrichtung in der
Arbeitssteliung.

Wenn der Pneumatikzylinder 20 auf der Rings-
eite angesteuert wird, geht das Zylindergehduse
nach unten. Dadurch wird das Gestell 21 um die
Drehachse 22 nach unten geschwenkt, wodurch die
Markierrolie 156 vom Blechband 11 abgehoben wird,
weil die Markierrolle 15 Uber den Hebelarm 23 mit
dem Gestell 21 verbunden ist. In der Ruhestellung
steht der Kolben im Zylinder ganz oben. In der
Ruhestellung wird im Kurzhubzylinder 34 wie auch
im Balg 24 die Luft abgelassen, so daB auch die
Schwenkeinheit 25 um die Drehachse 26 nach un-
ten geschwenkt wird. Durch diese Schwenkung
werden die Markierrollen 15 und die Rolle 16 von-
einander mindestens soweit getrennt, daB zwischen
ihnen kein verbindender FlUssigkeitsfilm bestehen
bleibt. Durch das nach unten Schwenken des
Schwenkrahmens 25 und des Gestelles 21 kommt
die Schale 19 in eine solche Schréglage, daB
simtliche Markierfllissigkeit durch den Uberiauf 38
und einen Ablauf 28 in einen nicht gezeichneten
Behilter ablduft. Durch die Druckfeder 32 wird bei
drucklosem Kurzhubzylinder 34 die Rolle 17 von
der Rolle 16 getrennt. In der vorher beschriebenen
Markierstellung war die Rolle 17 in einer genau
definierten Lage festgelegt, weil der mit Luft beauf-
schlagte Kurzhubzylinder 34 gegen das Lagerge-
hduse der Rolle 17 driickt und dieses entgegen
dem Druck einer Druckfeder 32 gegen einen ein-
stellbaren Anschlag 33 driickt. Der Anschlag 33 ist
so eingestellt, daf der Spalt zwischen den Rolien
16 und 17 z. B. 0,01 mm betrdgt. Der Kurzhubzy-
linder 34, die Druckfeder 32 und der Anschlag 33
sind auf beiden Lagerseiten der Rolle 17 in der
gleichen Bauform vorhanden. Der Einfachheit hal-
ber werden im folgenden die Verhéhinisse bei den
Ubrigen Rollen nur flr eine Lagerseite beschrieben.

Mit dem ebenfalls regulierbaren Anschlag 35
wird die Stellung vom Schwenkrahmen 25 so einre-
guliert, daB zwischen den Rollen 15 und 16 ein ca.
0,01 mm breiter benetzender Berlihrungsspalt ver-
bleibt.

Eine Bereitschafisstellung wird erreicht, wenn
das Zylindergehduse des Pneumatikzylinders 20
von einer unteren Ruhestellung nach oben in Rich-
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tung Markierstellung sich bewegt bis das am Zyiin-
dergehduse befindliche Schaltetement 39 den elek-
trischen Schalter 42 schaltet, wodurch durch ein
nicht gezeichnetes Magnetventil die Luftzuflhrung
zum Zylinder 20 unterbrochen wird. In der Bereit-
schafisstellung berlhrt die Markierrolle 15 noch
nicht das Blechband 11.

Die Markierrolle 15 reicht in der Bereitschafts-
stellung mit ihrer ZuBersten linken Begrenzung bis
zur gestrichelt gezeichneten Linie 40.

In der Bereitschaftsstellung werden der
Balgzylinder 24 und der Kurzhubzylinder 34 mit
Luft geflilt, so daB die Lagerungen der Rollen
gegen die von Hand einstellbaren Anschlage 33
und 35 gedriickt werden, wodurch sich die Rollen
15, 16 und 17 benetzend beriihren. In der Bereit-
schaftsstellung wird die Schale 19 durch eine nicht
gezeichnete Pumpe oder auch per Hand mit Mar-
kierfilissigkeit 18 bis zum Uberlauf 27 gefiillt, wo-
durch die Rolle 17 ihre Eintauchtiefe erhilt.

In der Bereitschaftsstellung ist auch der Dreh-
antrieb der Rollen bereits singeschaltet. Durch wei-
tere Druckbeauischiagung des Pneumatikzylinders
20 und Uberfahren der Schalterstellung des Schal-
ters 42 wird die Markiervorrichtung Auferst schnell
in die Markierstellung tberflhrt.

Durch die Verstellspindel 41 kann die Schale
19 um den Drehpunkt 30 so verschwenkt werden,
daB der Markierflissigkeitsspiegel geringflgig er-
héht bzw. gesenkt wird, wodurch eine Feineinstel-
lung mdglich ist.

Wenn ein anderes Markiermuster gedruckt
werden soll, so wird hierflir eine andere Markierrol-
le 15 bendtigt. Die Markierrollen 15 k&nnen in
bekannter Weise durch seitliches Herausziehen
und Hereinschieben oder durch Herausheben nach
oben aus ihrer Lagerung gewechselt werden.

Beim Auswechseln ergibt sich das Problem,
daB die neue Markierrolle 15 nicht genau den glei-
chen Durchmesser wie die vorhergehende Markier-
rolle hat. Durchmesserunterschiede ergeben sich
durch Fertigungsungenauigkeiten oder durch Ab-
nutzung.

Ein Unterschied im Durchmesser von z. B. nur
0,01 mm der Markierrolie 15, die einen Durchmes-
ser von ca. 30 cm hat, macht die gesamte Einstel-
lung der Markiervorrichtung unbrauchbar, da durch
die Ungenauigkeit der z. B. 0,01 mm breite benet-
zende Spalt zwischen den Rollen 15 und 16 sich
bereits verdoppeln wilirde, oder bei zu groBem
Durchmesser der Markierrolle 15, ganz aufgehoben
wiirde.

Damit der Spalt in seiner Breite auch bei
Durchmesserunterschieden konstant bieibt, werden
an den Lagerungen der Rollen 15, 16 und 17
angebaute verstellbare Anschldge 35, 37, 33 in
einer Ausrichtvorrichtung &uBerst genau dem z. B.
geringerem Durchmesser angepaBt. Die auszurich-
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tende Rolle wird mit den Lagerungen und Anschii-
gen in dem in Fig. 3 dargesteliten Ausrichtlager-
bock 51 gelegt, der mit einer Lagerungsmulde ver-
sehen ist, aus der die obere Hilfte der Rolle frei
herausragt. Dieser Ausrichtlagerbock hat eine waa-
gerechte Auflagefliche 52 auf die ein Lineal 53
aufgelegt und gegen die Rolle gedriickt wird.

Wenn die Rolle genau ihr Soll-Mag enthilt, so
berhrt die Kante des Lineals die Rolle in einer
parallel zur Drehachse der Rolle in der HShe dieser
Drehachse liegenden Geraden. Die Anschidge an
den Lagerungen der Rolle sind mit ihren senkrecht
stehenden Anschlagfiichen so eingestellt, dag die
Kante des Lineals dort ebenfalls satt anliegt.

Bei einem geringeren Druchmesser als den
Soll-Durchmesser z. B. der Rolle 15 liegt das Line-
al an den senkrechten Anschlagfldchen 37 a und
35 b an, wahrend ein Spalt zwischen dem Lineal
und der Rolle 15 besteht. Es werden in diesem Fall
die Anschldge 37 a und 35 b z. B. durch eine
Verstellspindel so verstelit, daB die senkrecht ste-
henden Anschlagfidchen in Richtung quer zur Dreh
achse der Rolle so lange bewegt werden, bis das
Lineal auch an der Rolle chne Spalt satt anliegt.
Bei einer zu groBen Rolle wird der Anschlag in
umgekehrier Richtung verstellt. Nach diesem Prin-
zip werden alle 3 Rollen 15, 16 und 17 mit ihren
Anschldgen genau voreingestell.

Die Markierrolle 15 ist an einer Lagerungsseite
im Lagergehduse 54 gelagert. An das Lagergehdu-
se 54 ist der verstellbare Anschlag 37 a angebaut.
Dieser driickt wdhrend des Markierens durch die
Kraft des Pneumatikzylinders 20 gegen den nicht
verstellbaren Anschlag 37 b, der iUber eine nicht
gezeichnete Stltze z. B. am FuBboden der Be-
triebshalle befestigt ist.

In der gleichen Weise wird der Spait zwischen
den Rollen 15 und 16 konstant gehaiten. Es sind
die Anschidge 35 a und 35 b regulierbar. Fiir die
Rolle 17 und die nicht gezeichneten gegeniberlie-
genden Lagerungen der Rollen 15, 16 und 17 gilt
das gleiche Prinzip.

Die im Ausrichtlagerbock 51 eingestellten An-
schidge werden beim spéteren Einbau der Rollen
in die Markiervorrichtung nicht mehr nachreguliert.
Die Markiervorrichtung ist nach dem in ihrer Ruhe-
stellung erfolgten Einbau der Rollen 15, 16 und 17
sofort betriebsbereit. In der Markierstellung ist kein
weiteres Nachregulieren zuldssig gleichwoh! nicht
notwendig, so daB es in dieser Stellung bei dem
nicht anzuhaltenden sich schnell bewegenden
Blechband 11 zu keinen Fehlmarkierungen kommt.

Die Markiervorrichtung wird durch einen nicht
dargestellten Motor angetrieben, der das Zahnrad
44 antreibt, das im Eingriff mit dem Zahnrad 45
steht, das auf einer Verldngerung der Welle der
Markierrolle 15 befestigt ist. Auf der Welle des
Zahnrades 44 ist die Zahnriemenscheibe 46 befe-
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stigt.

Die Ubrigen Rollen 16 und 17 werden ebenfalls
mit Hilfe der Zahnriemenscheiben 47 und 48 ange-
trieben. Die Zahnriemenscheibe 49 dient nur zum
Umienken und Spannen des Doppeizahnriemens
50.

Am Blechband 11 wird mit einer nicht gezeich-
neten MeBrolle, die einen Geschwindigkeitsmesser
antreibt, die genaue Geschwindigkeit des Blech-
bandes 11 gemessen und {ber eine nicht gezeich-
nete Steuersinrichtung wird in bekannter Weise der
Antriebsmotor so gesteuert, daB die Markierrolle 15
die gleiche Geschwindigkeit am Umfang wie das
Blechband 11 besitzt.

11 Blechband

12

13 Roilen

14

15 Markierrolle

16 Zwischenrolle

17 Tauchrolle

18 Markierflussigkeit
19 Schale

20 Pneumatikzylinder
21 Gestell

22 Drehpunkt

23 Hebelarm

24 Balgzylinder

25 Schwenkrahmen
26 Drehpunkt

27 Uberlauf

28 Ablauf

30 Drehpunkt

32 Druckfeder

33 Anschlag

34 Kurzhubzylinder
35

36 Anschldge

37

38 Uberlauf

39 Schaltelement

40 Gestrichelte Linie
41 Verstellspindel

42 Schalter

44 Zahnrad

45 Zahnrad

46 Zahnriemenscheibe
47 Zahnriemenscheibe
48 Zahnriemenscheibe
49 Zahnriemenscheibe
50 Zahnriemen

51 Ausrichtlagerbock
52 Auflagefldche

53 Lineal

54 Lagergehduse
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Anspriiche

1. Markiervorrichtung, die vor der durch Rollen
(12, 13, 14) festgelegten Laufbahn eines schnell
laufenden Blechbandes (11), gegen das Blechband
anstellbar, installiert ist, wobei die Markiervorrich-
tung aus einnem gegen das Blechband anstellba-
ren Gestell (21) besteht, an dessen der Laufbahn
des Blechbandes (11) zugekehrter Seite eine das
Gestell Uberragende mit einem Antrieb verbundene
Markierroile (15) eingebaut ist, deren Breite sich
{iber die Breite des Blechbandes (11) erstreckt und
im Gestell (21) sine Schale (19) mit Markierfllissig-
keit (18) und eine in diese tauchende, ebenfalls mit
dem gleichen Antrieb verbundene Rolle (17) einge-
baut ist und zwischen dieser und der Markierrolle
(15) eine oder mehrere weitere sich benetzend
berlihrende, die Markierfllissigkeit (18) transportie-
rende ebenfalls mit dem gleichen Antrieb verbun-
dene Rollen eingebaut sind und an jeder Rolie (15,
16, 17) Justiermittel flr eine geringe Verschiebung
der Lagerung der Rollen vorhanden sind, dadurch
gekennzeichnet, daf das Gestell (21) um eine un-
terhalb oder oberhalb der Drehachse der Markier-
rolle (15) liegende Drehachse (22) schwenkbar in
Richtung zum und vom Blechband (11) gelagert ist
und die an die Markierrolle (15) angrenzende Rolle
(18) innerhalb des Gestelles (21) ebenfalls oberhaib
oder unterhalb ihrer Lagerung (28) in Richtung zur
und von der Markierrolle (15) in einem am Gestsll
(21) eingebauten Schwenkrahmen (25) schwenkbar
gelagert ist und der schwenkbare Bereich bei bei-
den Rollen in den beiden Schwenkrichtungen durch
jeweils einen Anschlag (35, 37) begrenzt wird und
der schwenkbare Bereich und damit der Abstand
der aneinanderstoBenden Anschlige min destens
so groB ist, daB eine benetzende Beriihrung der
Markierrolle (15) mit dem Blechband (11) und der
an die Markierrolle (15), angrenzenden Rolle (16)
mit der Markierrolle (15) unterbrechbar ist und der
die benetzende Berithrung bestimmende Anschlag
justierbar ist und Mittel (20, 24, 32, 34) zur Aufhe-
bung des benetzenden Eintauchens der in die Mar-
kierflissigkeit der Schale (19) sintauchenden Rolle
(17) eingebaut sind.

2. Markiervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB an das Gestell (21) als
Schwenkantrieb ein Pneumatikzylinder (20) ange-
baut ist.

3. Markiervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, da die an die Markierrolle
(15) angrenzende Rolle (16) und die in die Schale
(19) eintauchbare Rolle (17) und die Schale (19) zu
einer kleinen innerhalb des Gestelles (21) liegen-
den und ebenfalls schwenkbaren Baueinheit als
Schwenkrahmen (25) zusammengefaBt sind, der
ebenfalls pneumatisch (24) angetrieben und um
einen Drehpunkt (26) schwenkbar ist.
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4. Markiervorrichtung nach den Ansprlichen 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Schale (19)
mit einem in der Hohe verstelibaren Uberlaui ver-
sehen ist.

5. Markiervorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, da die HShenverstellung
des Uberlaufes als eine Kippvorrichtung der Schale
(19) ausgebildet ist.

6. Markiervorrichtung nach den Anspriichen 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Uberlauf in
der Ruhestellung der Markiervorrichtung bis gleich
oder unterhalb des tiefsten Punktes der Schale (19)
absenkbar ist.

7. Markiervorrichtung nach den Anspriichen 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die die Mar-
kierrolle (15) beriihrende Rolle (16) und die in die
Schale (19) eintauchende Rolle (17) mit seitlichen
Riemenscheiben (47, 48) versehen sind und (ber
Riemen oder Zahnriemen (50) miteinander verbun-
den sind, wobei der Durchmesser der Riemen-
scheiben (46, 47, 48) so grof8 gewdhit ist, daB die
Rollen (15, 16, 17) bei der Drehung gleich grofBie
Umfangsgeschwindigkeiten besitzen.

8. Markiervorrichtung nach den Anspriichen 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB an einem der
durch die Schwenkbewegung des Gestelles (21)
sich bewegenden Teile ein Schaltelement (39) zum
Schalten eines festsiehenden eiektrischen Schal-
ters (42) angebaut ist, wobei das Schaltelement
(39) durch die Schwenkbewegung des Gestelles
(21) den Ausliéser des feststehenden Schalters (42)
betdtigt und die Ausldsung in bekannier Weise
durch einen mit magnetischer Induktion funktionie-
renden NZherungsschalter eingeschailtet wird, der
beim Schaiten die Luft- oder Druckmittelzuflihrung
des Pneumatikzylinders (20) Uber ein Magnetventil
unterbricht und die Unterbrechung so eingestellt
ist, daB die Markierrolle (15) kurz vor der Markier-
stellung in einer Bereitschaftsstellung zum Stehen
kommt.
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