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(54) Vorrichtung zum Zwischenliiften einer der Walzen an hochdynamischen Vorschubsystemen
mit integrierter Blechdickenmessung

(57)  Bei einer Vorrichtung zum Luften der oberen
Walze (2) eines hochdynamischen Walzenvorschubsy-
stems (1) zum Zufihren eines Materialbandes (1a) bei
Pressen, Stanzen 0.4. Maschinen, bei der die obere
Walze (2) mitsamt ihrem Antrieb Gber Zahnradsatze auf
einer Schwinge (5) héhenbeweglich gelagert ist und die
Walzenliiftelemente (7) an der Schwinge (5) angreifen,

ist vorgesehen, daB der die obere Vorschubwalze (2)
tragenden Schwinge (5) auf ihrer Oberseite unter Zwi-
schenschaltung von Druckelementen (9) ein Stellglied
(5d bzw. 5d") zugeordnet ist, an welchem als WalzenlUf-
telement mindestens eine Uber einen AC-Motor (8a)
positionierbare Spindel (7) angreift.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zwi-
schenliften der oberen Walze eines hochdynamischen
Walzenvorschubsystems zum Zufihren eines Material-
bandes bei Pressen, Stanzen oder &hnlichen Maschi-
nen nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE 38 10 663
C2 bekannt. Diese Druckschrift zeigt ein Walzenvor-
schubsystem mit einem Mechanismus zum intermittie-
renden Antreiben der Walzen, um ein zwischen den
Walzen festgeklemmtes Materialband um eine
bestimmte Lange vorzuschieben. Um die Spaltbreite
zwischen den Walzen einstellen zu kénnen, ist die
obere Walze des Walzenvorschubsystems einschlief3-
lich ihres Antriebs auf einer Schwinge héhenbeweglich
gelagert. Es ist dadurch méglich, die obere Walze durch
Zwischenllften anzuheben, um das Materialband ein-
fahren zu kénnen.

Das Zwischenliften erfolgt durch die Betétigung
eines Exzenters, der an einem axialen Ende der
Schwinge angeordnet ist, sowie Uber ein an der Ober-
seite der Schwinge vorgesehenes Stellglied. An der
Schwinge greift auBerdem eine Feder an, die die
Schwinge in Richtung der untenliegenden Walze beauf-
schlagt.

Das Einstellen der Spaltbreite Gber das Stellglied
erfolgt ausschlieBlich mechanisch durch Drehen einer
am Stellglied angreifenden Mutter, wodurch die fur das
Zwischenllften erforderliche Zeitdauer erhéht ist und
die geforderte Prazision bei der Einstellung der Spalt-
breite nicht sicher gewahrleistet werden kann.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
zum einen durch geeignete elektronisch angesteuerte,
mechanische Bauteile eine méglichst verzégerungs-
freie, gradgenaue Ein- und Ausschaltung des Walzen-
Laftvorganges zu erreichen und damit einhergehend
eine hohere Pressen- bzw. Stanzhubzahl sowie eine
héhere ProzeBsicherheit zu erzielen; eine weitere Teil-
aufgabe besteht zudem noch in der Schaffung der Még-
lichkeit zu einer standigen Gberwachung der
Blechdickentoleranz.

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung generell
mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 gelést. Die
Unter- und Nebenanspriiche beinhalten dabei vorteil-
hafte Detail-Ausgestaltungen, spezielle Einzelheiten
und Alternativausfihrungen des neuen Gesamt-
Systems. Die dem Anspruch 1 entnehmbare technische
Lehre zeichnet sich dabei vor allem durch eine Uberra-
schend einfache und wirkungsvolle Funktionsweise
aus. Die baulichen Merkmale und erfindungswesentli-
chen, systemtechnischen MaBnahmen sind der nach-
folgenden Beschreibung und den Zeichnungen zu
entnehmen.

Es zeigen:

Fig. 1 die neue Ausfiihrung in weitestgehend sche-
matischer Darstellung als Seitenansicht,
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Fig. 2 eine Ansicht dazu in Vorschubrichtung,

Fig. 3 eine Alternativausfihrung zu Fig. 1,

Fig. 4 eine weitere Alternative zu Fig. 1 in detaillier-
ter Darstellung,

Fig. 5 dasselbe mit "geltfteter” Vorschubwalze,
Fig. 6 die Darstellung nach Fig. 4 mit den Merkma-
len der Blechdickenmessung und

Fig. 7 eine weitere Alternative zu den Fig. 1 bis 5.

In den Zeichnungsfiguren 1 und 2 dargestellt ist

zunéchst der Grundaufbau der neuen Vorrichtung zum
Laften der oberen Walze 7 eines hochdynamischen
Walzenvorschubsystems 1 zum Zufihren eines Materi-
albandes 1a bei Pressen, Stanzen, 0.4. Maschinen, bei
der die obere angetriebene Walze 2 auf einer Schwinge
5 héhenbeweglich gelagert ist und Gber die Walzenlift-
elemente 7 am freien Ende 5b des Schwingenoberteils
5d bzw. 5d' die Positionierung Uberhaupt durchgefihrt
wird.
Die grundlegende technische Lehre der hier unter
Schutz gestellten neuen Ausflihrung liegt bei einem sol-
chen Vorschubsystem nun darin, daf der die obere Vor-
schubwalze 2 ftragenden Schwinge 5 auf ihrer
Oberseite unter Zwischenschaltung von Druckelemen-
ten 9 ein Stellglied 5d bzw. 5d' zugeordnet ist, an wel-
chem als Walzenliiftelement mindestens eine Uber
einen AC-Motor 8a positionierbare Spindel 7 angreift.

In einer speziellen baulichen Ausgestaltungsform
ist gemanB Fig. 1 und 2 dabei vorgesehen, dafB das Stell-
glied 5d plattenférmig ausgebildet ist, jochartig auf den
Druckelementen 9 aufsitzt und Gber seitliche Flhrungs-
séulen 5¢ um ein einstellbares HohenmaB b gegeniiber
der Schwinge 5 beweglich ist, wobei zudem noch die
Positionierspindel 7 Gber eine Kugelgewindefihrung 7a
mit dem Stellglied 5d bzw. 5d' verbunden ist, die beiden
symmetrisch dazu angeordneten Druckelemente 9 als
luftbeaufschlagte 9a Balgzylinder 9 ausgebildet sind
und die Filhrungssaulen 5¢ an ihren oberhalb des Stell-
gliedes 5d bzw. 5d' herasragenden freien Enden mit
Stellmuttern 5¢' zum definierten Einstellen des die
Materialdickentoleranz ausgleichenden Abstandes b
versehen sind (Festanschlagfunktion = Materialdicke -
0,2mm).

GemanB der Fig. 2 und 3 kann die Bauform alternativ
auch so gewahlt sein, daB das Stellglied 5d' ebenfalls
als Schwinge mit gleichem Drehpunkt 5a ausgebildet
ist, an derem Schwingende 5b die Positionierspindel(n)
7, 7a angreift bzw. angreifen, wobei sinnvoll zudem eine
Anordnung von zwei Spindeln 7, 7¢ in gegenseitigem
Horizontalabstand a zueinander auf einer gemeinsa-
men Welle 8 ist, an deren einem Ende zugleich der AC-
Motor 8a sitzt (Fig. 3).

Die Zuordnung mindestens eines Begrenzungsanschla-
ges 10 zur Oberseite des freien Schwingenendes 5b
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vervollstandigt hierbei die bauliche Ausgestaltung
ebenso wie eine schaltungsgemaBe Verknipfung des
AC-Motors 8a fur die Walzenltftung mit der jeweiligen
Maschinensteuerung.

Ebenfalls méglich ist letztlich noch ein Austausch
bzw. Ersatz der Balgzylinder 9 durch Federn 0.a. Druck-
elemente oder der Ersatz der Kugelgewindespindel 7,
7a durch Exzenter 0.4. Verstellelemente.

Das neue System ergibt somit ein nahezu verzége-
rungsfrei arbeitendes, bei Gblichen Hubzahlen gradge-
naues Ein- und Auschalten der Walzenliftung und
erméglicht dadurch héhere Hubzahlen der jeweiligen
Presse bzw. Stanze.

Der wichtigste Vorteil dieser Anordnung ist, daB die
notwendige schnelle Zwischenliiftung nicht gegen die
Kraft des Balgzylinders, sondern sogar mit Unterstt-
zung dieser Kraft beim Anlauf des Motors 8a fir ca. 0,2
mm durchgefiihrt wird.

Der Anlauf des Motors 8a beim Beenden der Zwi-
schenluftung erfolgt ebenfalls ohne Gegenkraft des
Balgzylinders. Lediglich beim Beenden der Positionie-
rung wird in den letzten 0,2 mm die Kraft P gegen die
Fahrtrichtung wirksam. Sie unterstitzt damit die
Abbremsung des Motors.

Bei der neuen Vorrichtung wird also erstmals die
Walzenanpresskraft P des Balgzylinders 9 sowohl zum
schnellen Offnen der Walzen beim Zwischenluften als
auch beim schnellen SchlieBen am Ende der Zwischen-
liftung unterstitzend genutzt. Bisher wurden namlich
stets gegen diese Kraft P die Zwischenliiftung durchge-
fahrt, was verstandlicherweise erhebliche Ansprechver-
z6gerungen des gesamten Systems sowie hoher
Verschlei3 der baulichen Stellelemente zur Folge hatte.

Eine fur die Praxis besonders vorteilhafte, zu den
Figuren 1 bis 3 wiederum alternative Ausgestaltungs-
form zeigen Fig. 4 und 5.

Aus diesen Zeichnungen erkennbar ist zunachst
der Grundaufbau einer Vorrichtung zum Luften der obe-
ren Walze 2 eines hochdynamischen Walzenvorschub-
systems 1 zum Zufthren eines Materialbandes 1a bei
Pressen, Stanzen 0.4. Maschinen, bei der die obere
angetriebene Walze 2 auf einer Schwinge 5 héhenbe-
weglich gelagert ist und tber die Walzenliftelemente 7
an der AnpreBplatte 5d die Positionierung durchgefihrt
wird.

Die grundlegende technische Lehre auch bei dieser
neuen Variante liegt bei einem solchen Vorschubsy-
stem nun darin, daf3 der die obere Vorschubwalze 2 tra-
genden Schwinge 5 auf ihrer Oberseite unter
Zwischenschaltung von Druckelementen 9 Stellglieder
7 bis 10 in Form eines Uber einen AC-Motor 8a positio-
nierbaren Exzenters zugeordnet sind. Die genaue Posi-
tionierung erfolgt hierbei nun dadurch, daB
entsprechend der programmierten Materialdicke in der
CNC-Steuerung der AC-Motor 8a den Exzenter 7 um
den entsprechenden Winkel dreht und am Kontaktpunkt
10c¢ diese Position auf das AnpreBlager 10 gegen die
Kraft des Balgzylinders 9 auf die AnpreBplatte 5d iiber-
tragt.
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Durch den Druck im Balgzylinder 9 (z.B. 3 Bar - mit
linearer Kennlinie im Arbeitsbereich -) wird die angefah-
rene Position nun auch tber die Schwinge 5 von der
Oberwalze 2 eingenommen. Der Abstand zwischen
Ober- und Unterwalze 2 und 3 entspricht nun der pro-
grammierten Materialdicke. Bei einer etwaigen Unterto-
leranz des Materialstreifens 1a wirde nun also der
Streifen lose zwischen den beiden Walzen 2 und 3 lie-
gen; Ublicherweise programmiert man daher den Wert
von Materialdicke 1a minus Eintauchtiefe der Anpref3-
platte 5d in den Balgzylinder. So wirden beispielsweise
0,5mm Eintauchtiefe bei Pos. 5e bedeuten, daB der
Abstand zwischen Ober- und Unterwalze sich auf Mate-
rialdicke von 1a -0,5mm einstellt. Beim Einfahren des
Materials 1a zwischen die Vorschubwalzen 2 und 3 wird
sich also die Schwinge 5 gegen den Druck des Balgzy-
linders 9 um 0,5mm nach oben bewegen; auf dem
Materialband liegt somit der volle AnpreBdruck des
Balgzylinders 9 an. Die zuvor beschriebene Funktions-
weise wird in spezieler baulicher Ausgestaltung vor
allem dadurch erreicht, daB der als Exzenter 7, 10 aus-
gebildete Verstellantrieb aus einem auf der Oberseite
der AnpreBplatte 5d der Schwinge 5 sitzenden AnpreB-
lager 10 mit Lagerbock 10’ und der Uber eine Halterung
7" am Vorschubgehause befestigten, den Exzenter 7
beinhaltenden Antriebsscheibe 7' besteht, wobei das
AnpreBlager 10 Uber eine in einem AnpreBhebel 7a
gehaltene Laufrolle 10a formschliissig in die Laufbahn
des Exzenters 7 eingreift. Wichtig hierbei ist die Ausbil-
dung der Exzenterflhrungsbahn 7 als zur Antriebs-
scheibe 7' erhaben oder in letztere eingelassen
gestaltete Innen- oder AuBenkulisse.

GemaB der Darstellung in Fig. 6 kann mit der

neuen Vorrichtung zudem gleichzeitig auch noch eine
kontinuierliche Ermittlung der Dicke des durchlaufenden
Metallbandes 1a erfolgen; dies ist bei der Metallbear-
beitung auf Pressen und Stanzen ein sehr wichtiges Kri-
terium zur Vermeidung von Betriebsstérungen wie
Werkzeugbruch etc.
Gelost wird dies durch einen Sensor 11 am freien End-
stiick 5b der Schwinge 5 und eine dem Sensor 11 mit
Abstand gegentberliegend vorn an der Schwinge 5 fest
angeordnete MeBfahne 12, als Uberwachungselement
fur die Erhaltung der werkseitig garantierten oberen
Toleranzweite des zugefiihrten Blechmaterials, natiir-
lich in schaltungsgemaBer Verkniipfung des Sensors 11
mit der Maschinensteuerung zum Zwecke der Maschi-
nen- bzw. Vorschubstillsetzung bei Uberschreitung der
zulassigen Banddicke.

Die dargestellte MeBeinrichtung bedarf hierbei kei-
ner mechanischen, d.h. manuellen Einstellung. Sie wird
in der Maschinensteuerung programmiert mit den
Grunddaten des Vorschubs, also der Vorschublange,
Geschwindigkeit, Beschleunigung, Banddicke, Zwi-
schenllftung und zudem der Banddickentoleranz von
z.B. +/- 0,06mm. Samtliche Daten werden unter der
Teile-Nummer des jeweiligen Werkzeugs abgespei-
chert.
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Die Mechanik der MeBapparatur ist der Vorschub
mit den Elementen der Zwischenllftung selbst. Es wird
nur zusatzlich ein Abstandssensor in z.B. optischer
oder induktiver bzw. kapazitiver analoger Art benétigt.
Es ist also keine zusétzliche Mechanik mit im allgemei-
nen relativ hohem Platzbedarf erforderlich.

Die Grundlage des MeBverfahrens liegt also darin,
daf durch eventuell unterschiedliche Materialdicke des
Bandes die bewegliche Schwinge 5 mit der Oberwalze
(Unterwalze des Vorschubes ist festgelagert) entspre-
chend bei +Toleranz angehoben und bei -Toleranz
abgesetzt wird. Da das Schwingoberteil 5b und 5d auf
den programmierten Wert positioniert ist, entsteht eine
relative Abstandsanderung zwischen Schwinge 5 und
Schwingenoberteil 5b und 5d.

Ein Programmierbeispiel kann dabei wie folgt aus-
sehen:

a) Banddicke (Festanschlag) 3,8 mm
b) Zwischenltftung 0,5mm
¢) Banddickentoleranz +/- 0,05 mm

Nach Bandwechsel wird das MeBfenster fur die
Banddicke mit EndmaB oder kontrolliertem Bandanfang
wie folgt ermittelt:

1) Festlegung des oberen Toleranzwertes Steue-
rung positioniert Schwingenoberteil 5b auf 3,85
mm und miBt den Wert des Abstandssensors = d1.

2) Festlegung des unteren Toleranzwertes Steue-
rung positioniert Schwingenoberteil 5b auf 3,75
mm und miBt den Wert des Abstandssensors = d2.

3) Steuerung positioniert das Schwingenoberteil 5b
auf den programmierten Wert fir den Dauerlauf auf
3,8 mm und Freigabe zur Produktion.

4) Dauerlauf mit kontinuierlichen Banddickenkon-
trolle liegt wahrend des Vorschiebens (Messung
innerhalb von Vorschub-Winkel) der aktuelle MeB-
wert Uber dem Grenzwert d1 oder unter d2, so wird
die Anlage gestoppt und der Fehler angezeigt. Bei
gleicher MeBeinrichtung kann die abweichende
Banddicke in (mm) angezeigt werden.

Die Grenzwerte d1 und d2 kénnen dabei zur Teile-
Nummer abgespeichert werden. Bei Produktionsbeginn
mit einem neuen Werkzeug kann nach Aufruf der
betreffenden Teil-Nummern sofort der kontrollierte
Stanzbetrieb beginnen.

Als letzte Variante bei dem gesamten neuen
System ist gemaB Fig. 7 letztlich noch denkbar die Ver-
wendung einer Servohydraulik-Motor-Regler-Kombina-
tion (Fig.6) anstelle des AC-Positioniermotors (Fig. 1 -
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5) als Antrieb zur Walzenliiftung. Die schematisch hier-
bei in der Zeichnung angedeuteten Bauteile 13 bis 16
sind in der Bezugszeichenliste definiert und bedurfen
daher keiner weiteren funktionellen Erlauterung.

BEZUGSZEICHENLISTE
(mit teilweiser Positionserlauterung)

1 Gehéause mit Walzenvorschubsystem
1a Materialband
obere Vorschubwalze
2 oberer Lagerbock
3 untere Vorschubwalze
3a unterer Lagerbock
4 Material-FUhrungsbahn
5 Schwinge

5a Drehpunkt der Schwinge

5b Endstlick der Schwinge

5¢ Distanzelemente

5d AnpreBplatte, Schwingenoberteil (Fig. 1)

5d' Schwingenoberteil (Fig. 3)

5e Eintauchtiefe in Balgzylinder (muB mindestens
Toleranz der Banddicke ausgleichen und den
AnpreBdruck der Oberwalze auf das Material

bringen)
6 AC-Motor-Materialvorschub
7 Exzenter oder sonstiges Stellglied. Wird von

AC-Motor bzw. sonstigen CNC-Komponenten in
Position gebracht.

7 Antriebsscheibe
7" Halterung

7a AnpreBhebel

8 Verbindungswelle

8a AC-Motor zum Luften
8b Riementrieb (Getriebe bzw. luft- oder hydrauli-
sche Stellelemente zur Positionstibertragung)

8c Kupplung

9 Balgzylinder (bzw. Feder 0.4. Druckelemente)
zum Erzeugen des AnpreBdruckes der Ober-
walze

9a LuftanschluB

10 AnpreBlager auf AnpreBplatte (Fig. 4 und 5),
Begrenzungs-Anschlag der Verstellposition

(Fig. 3)

10 Lagerbock

10a  Lager zum formschllssigen Abheben der
Schwinge (Bewegt wird gegen das Eigenge-
wicht der Schwinge), Laufrolle

10b Drehpunkt Exzenter

10c Angriffspunkt der Positions- und Kraftibertra-
gung zwischen Exzenter (7) und AnpreBlager
(10)

11 Sensor

12 MeBfahne
13 hydraul. Motor-Regler-Kombination
14 hydraul. Zylinder

15 Kolben
16 Anlenkpunkt
a Horizontalabstand
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Spiel zum Ausgleich der Materialdickentoleranz

Vorschubrichtung
Bodenflache

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Zwischenliiften der oberen Walze
(2) eines hochdynamischen Walzenvorschubsy-
stems (1) zum Zufihren eines Materialbandes (1a)
bei Pressen, Stanzen oder &hnlichen Maschinen,
bei der die obere Walze (2) mitsamt ihrem Antrieb
Uber Zahnradséatze auf einer Schwinge héhenbe-
weglich gelagert ist und die Walzenluftungsele-
mente (7) an der Schwinge (5) angreifen, wobei der
die obere Vorschubwalze (2) tragenden Schwinge
(5) auf ihrer Oberseite unter Zwischenschaltung
von Druckelementen (9) ein Stellglied (5d bzw. 5d)
zugeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dafB an dem Stellglied (5d bzw. 5d) als Walzenltft-
element mindestens ein Uber einen AC-Motor (8a)
positionierbares  mechanisches  Hubelement
angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Hubelement eine Positionierspindel (7)
dient, das Stellglied (5d bzw. 5d') plattenférmig aus-
gebildet, jochartig auf den Druckelementen (9) auf-
sitzt und UOber seitliche, als Flhrungsséulen
ausgebildete Distanzelemente (5¢) um ein einstell-
bares HohenmaB (b) gegentiber der Schwinge (5)
beweglich ist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Positionierspindel (7) Uber eine Kugelge-
windeflihrung (7a) mit dem Stellglied (5d bzw. 5d)
verbunden ist, die beiden symmetrisch dazu ange-
ordneten Druckelemente (9) als luftbeaufschlagte
(9a) Balgzylinder (9) ausgebildet sind und die Fuh-
rungssaulen (5¢) an ihren oberhalb des Stellgliedes
(5d bzw. 5d") herausragenden freien Enden mit
Stellmuttern (5¢") zum definierten Einstellen des die
Materialdickentoleranz ausgleichenden Abstands
(b) versehen sind.

(Festanschlagfunktion = Materialdicke -0,2mm)

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Stellglied (5d") ebenfalls als Schwinge mit
gleichem Drehpunkt (5a) ausgebildet ist, an derem
Schwingenende (5b) die Positionierspindel(n) (7,
7a) angreift bzw. angreifen.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche,
gekennzeichnet durch
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10.

11.

12

Anordnung von zwei Spindeln (7, 7¢) in gegenseiti-
gem Horizontalabstand (a) zueinander auf einer
gemeinsamen Welle (8), an deren einem Ende
zugleich der AC-Motor (8a) sitzt. (Fig. 3)

Vorrichtung nach Anspruch 5,

gekennzeichnet durch

Zuordnung mindestens eines Begrenzungsan-
schlags (10) zur Oberseite des freien Schwingen-
endes (5b).

Vorrichtung nach den vorhergehenden Anspri-
chen,

gekennzeichnet durch

schaltungsgemaBe Verknlpfung des AC-Motors
(8a) fur die Walzenllftung mit der jeweiligen
Maschinensteuerung, ggf. Ersatz der Balgzylinder
(9) durch Federn 0.4. Druckelemente oder Ersatz
der Kugelgewindespindel (7, 7a) durch Exzenter
0.4. Verstellelemente.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie teilweise den
vorhergehenden Ansprichen,

gekennzeichnet durch

Ausbildung des mechanischen Hubelements als an
der AnpreBplatte (5d) der Schwinge (5) angreifen-
dem, Uber einen AC-Motor (8a) positionierbaren
Exzentertrieb (7, 7a mit 10, 10a, 10b, 10c).

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der als Exzenter (7, 10) ausgebildete Verstell-
antrieb aus einem auf der Oberseite der AnpreB-
platte (5d) der Schwinge (5) sitzenden AnpreBlager
(10) mit Lagerbock (10") und der Uber eine Halte-
rung (7") am Vorschubgehause befestigten, den
Exzenter (7) beinhaltenden Antriebsscheibe (7)
besteht.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 und 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB das AnpreBlager (10) Uber eine in einem
AnpreBhebel (7a) gehaltene Laufrolle (10a) form-
schllssig in die Laufbahn des Exzenters (7) ein-
greift.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,

gekennzeichnet durch

Ausbildung der Exzenterfihrungsbahn (7) als zur
Antriebsscheibe (7') erhaben oder in letztere einge-
lassen gestaltete Innen- oder AuBenkulisse.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriche,

gekennzeichnet durch

einen Sensor (11) am freien Endstluck (5b) der
Schwinge (5) und eine dem Sensor (11) mit
Abstand gegeniiberliegend vorn an der Schwinge



13.

14.
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(5) fest angeordnete MeBfahne (12), als Gberwa-
chungselement fir die Erhaltung der werkseitig
garantierten oberen Toleranzwerte des zugefihr-
ten Blechmaterials.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

gekennzeichnet durch

schaltungsmaBige Verknipfung des Sensors (11)
mit der Maschinensteuerung zum Zwecke der
Maschinen- bzw. Vorschubstillsetzung bei Uber-
schreiten der zuldssigen Banddicke.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,

gekennzeichnet durch

Verwendung einer Servohydraulik-Motor-Regler-
Kombination (Fig. 6) anstelle des AC-Positionier-
motors (Fig. 1 - 5) als Antrieb zur Walzenl(ftung.
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