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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Umlenkung von bewegten Bandern, insbesondere
Metallbandern (Eisen oder NE-Metalle), bei hdheren
Temperaturen.

Stand der Technik

[0002] Solche Bandumlenkungen sind z. B. hinter
warmetechnischen Anlagen mit schwebender Band-
fuhrung, wie z. B. aus EP 1 051 526 oder US
6.131.308 bekannt, am Ende der Kiihlstrecke instal-
liert, wo das Band aus der Horizontalen um ca. 90°
nach unten zu einer Tauchrolle in einer Wassertasse
umgelenkt wird, die den schutzgasdichten Abschluss
der Anlage auf der Bandaustrittsseite bildet. Nach
dem Stand der Technik, s. auch die deutsche Paten-
tanmeldung 1 030 228.2, erfolgt die Umlenkung mit
Hilfe einer von dem Band teilweise umschlungenen
Rolle. Dabei ist der Radius dieser Rolle so zu wahlen,
dass bei der Umschlingung der Rolle durch das Band
keine Verformung des Bandmaterials erfolgt, die An-
derungen der Materialeigenschaften bewirkt, z. B.
eine Aufhartung. Der dazu wichtige, zu beachtende
Zusammenhang zwischen Banddicke und Rollen-
durchmesser wird durch die Naherungsformel

D, = 400-S

mit D,,;,, = Mindestdurchmesser der Umlenkrolle und
s = Bandstérke beschrieben.

[0003] Fur Metallbander mittlerer Starke sind also
bereits erhebliche Rollendurchmesser erforderlich, z.
B. ein Rollendurchmesser von 1200 mm fiir ein Band
mit einer Starke von 3 mm. Der groRe Durchmesser
der Rollen fuhrt zu einem hohen Tragheitsmoment
der Rolle. Dadurch ergibt sich bei geringen Zigen
und dinnen Bandern die Gefahr des Rutschens bei
Veranderungen der Bandgeschwindigkeit, wenn das
Band die in der Regel nicht angetriebene Rolle verzé-
gern oder beschleunigen muss.

[0004] Zur Schonung der meist empfindlichen
Bandoberflache muss die Umlenkrolle auRerdem be-
schichtet sein. Hierzu wird Gummi oder Kunststoff
verwendet. Dadurch ist die Temperatur, mit der das
Band auf die Rolle auflaufen kann, begrenzt. Bei tb-
lichen Beschichtungen betragt die maximal zulassige
Bandtemperatur ca. 150°C fir den Dauerbetrieb und
Iasst sich auch mit sehr aufwandigen und teuren Be-
schichtungen nur auf héchstens ca. 200°C steigern.
Durch diese Temperaturbegrenzung, bei deren Uber-
schreiten das Beschichtungsmaterial beschadigt
wird, wird der Durchsatz der Anlage auf denjenigen
Wert beschrankt, flir den mit der vorhandenen Kihl-
strecke noch eine hinreichende Abkihlung des Ban-
des bis zum Auflaufen auf die Umlenkrolle mdglich
ist.
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[0005] Vielfach konnten mit einer solchen Anlage
aber noch wesentlich héhere Durchsatze gefahren
werden, wenn die Rolle das Auflaufen des Bandes
mit einer héheren Temperatur gestatten wirde. Ein
Beispiel hierfir ist das Gluhen kalt gewalzter Mes-
singbander auf eine geringe Harte mit einer geringen
KorngréRRe, die eine niedrigere Materialtemperatur
erfordert als die Ubliche KorngréRRe von etwa 25 pm.
Um eine solche Glihung durchzufiihren, wird der
Ofen aus Produktionsgriinden bei der héheren Tem-
peratur gehalten, die zur Ublichen Glihung auf eine
grolRere KorngréRRe erforderlich ist, das Band jedoch
entsprechend schneller durch den Ofen bewegt. Auf
diese Weise wird eine zeitaufwandige Umstellung der
Ofentemperatur zwischen den haufig, oft von Band-
bund zu Bandbund, wechselnden Glihprogrammen
vermieden. Wegen des hdheren Durchsatzes steigt
auch die Bandtemperatur beim Austritt aus der Kuhl-
zone an. Wird diese Temperatur hoher als die fir die
Umlenkrollenbeschichtung zulassige Temperatur, so
muss die Ofentemperatur abgesenkt werden, was
Wartezeiten und somit Produktionseinbul’en bedeu-
tet.

[0006] Die Erhéhung der Bandtemperatur beim Auf-
laufen auf die Umlenkrolle am Ende der Warmebe-
handlungsanlage wirde eine Verkirzung der Anla-
genlange gestatten, da Kuhlzonenlange eingespart
werden kann. Alternativ kann bei konstant gehaltener
Anlagenlange die Lange des Heizteils vergréRert und
dadurch der Durchsatz erh6ht werden. Dies ist insbe-
sondere fur Modernisierungen von Anlagen von gro-
Rem Interesse.

Aufgabenstellung

[0007] Daher besteht die Aufgabe, die Begrenzung
durch die zulassige Bandtemperatur beim Auflaufen
auf die Umlenkrolle soweit als moéglich anzuheben.
Gleichzeitig sind die Nachteile von Umlenkrollen gro-
Ren Durchmessers, wie sie schon bei mittleren Band-
dicken erforderlich sind, zu Gberwinden.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gel6st. ZweckmaRige Ausfuhrungsfor-
men werden durch die Merkmale der Unteranspri-
che definiert.

[0009] Die Losung besteht darin, den Umschlin-
gungsbereich des Bandes statt mit einer grof3en Rol-
le durch eine entsprechend gestaltete Rollenbahn zu
bilden, wobei die Rollen dieser Rollenbahn einen ver-
gleichsweise kleinen Durchmesser haben und mit ei-
nem Bandagematerial, vorzugsweise einem Faser-
material umhillt sind, das wesentlich h6here Tempe-
raturen als Kontaktdauertemperaturen gestattet,
aber die Bandoberflache in ahnlicher Weise scho-
nend behandelt wie die bekannten Gummi- oder
Kunststoffbeschichtungen. Ein geeignetes Material
ist z. B. Aramid, das sich bei der Bandagierung von
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Rollengangen in Glasvorspannanlagen, wo Glas-
scheiben mit Temperaturen von 600°C und mehr
transportiert werden, bestens bewahrt hat. Dieses
Material findet auch in der Aluminiumstrangpressin-
dustrie Verwendung und ertragt hier im Dauerbetrieb
die Belastung durch vergleichsweise schwere Leicht-
metallprofile mit Temperaturen um ca. 500°C, die
beim Pressstopp wahrend der Zeit, die zum Laden
der Presse mit einem neuen Pressbolzen erforderlich
ist, sogar auf dem Rollengang liegen bleiben. Das
Material steht als festes Gewebe, Geflecht, Gewirke
oder Filz, jeweils in Schlauchform, zur Verfugung,
und kann auf dem Schlauchinnendurchmesser ange-
passte Rollen, vorzugsweise aus Stahl, aufgescho-
ben und gemafl dem Stand der Technik befestigt wer-
den. Fur die Ublichen relativ groRen Umlenkrollen-
durchmesser ist dieses Material zu vertretbaren Kos-
ten nicht verfugbar. Dagegen ist es fur die kleinen
Durchmesser der Rollen, die die erfindungsgemale
Rollenbahn bilden, handelsublich.

[0010] Alternativ kdnnen auch andere hinreichend
temperaturbestandige Textilgebilde aus Glasfasern,
Quarzfasern, Keramikfasern, metallische Fasern
oder Ahnlichem oder Beschichtungen aus anderen
Werkstoffen, welche ausreichend temperaturbestan-
dig sind und die Bandoberflache nicht beschadigen,
verwendet werden.

[0011] Dadurch, dass mit dem Umlenkrollengang
nach der Erfindung nur ein Umschlingungswinkel von
etwa 90° nachgebildet werden muss, baut die Vor-
richtung nach der Erfindung auch wesentlich kleiner,
insbesondere niedriger, als die Ubliche Umlenkung
mittels einer groRen Umlenkrolle, bei der der volle
Rollendurchmesser zu berticksichtigen ist.

[0012] Neben den Vorteilen eines geringeren Bau-
volumens und des geringeren Gewicht lassen sich
durch die neue erfindungsgemafie Umlenkvorrich-
tung auch wesentlich Kosten einsparen. Es sind kei-
ne hochprazisen Drehteile mit sehr groRem Durch-
messer mehr erforderlich. Das kleine Tragheitsmo-
ment der einzelnen Rollen erméglicht, dass meist auf
einen Antrieb verzichtet werden kann. Die Gesamt-
kombination von Rollen, wie z. B. bei Bandmitten-
steuerungen, fallt kleiner, leichter und einfacher aus
und kann folglich auch wesentlich kostengtinstiger
hergestellt werden.

[0013] Die Umlenkung nach der Erfindung gestattet
durch die Darstellung des Bandlaufes als gekrimmte
Rollenbahn mit Rollen vergleichsweise kleinen
Durchmessers die Anordnung von Kuhldusen zwi-
schen den Rollen. AufRer der hdchst wirksamen, weil
bei relativ kleinem Abstand vom Band erfolgenden
Kihlung bewirken diese Kihldisen, die mit gekuhl-
tem Gas betrieben werden, zusatzlich auch eine Kuh-
lung der Rollenoberflache. Da bei der Ldsung nach
der Erfindung der Umfangsbereich, in dem diese
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Klhlung erfolgen kann, sehr gro3 gegeniber dem
vom Band berlhrten Bereich ist, erlaubt die beschrie-
bene Kihlung auch eine weitere Erhéhung der Kon-
takttemperatur ohne die Gefahr einer Beschadigung
der Rollenoberflache. Im Gegenteil, der durch die
Kihldisenbeblasung standig gekihlte Rollenmantel
tragt bei der Bandberihrung noch nach Art einer
Kihlrolle vorteilhaft zur Bandkihlung bei.

[0014] Es hat sich als zweckmallig herausgestellt,
wenn die Rollen eine gekrimmte Kurvenform bilden,
zweckmaRiger Weise einen Kreisbogenradius. Es
sind jedoch auch andere ahnlich gestaltete Kurven-
formen moglich.

[0015] Der Radius des durch die gekriimmte Rollen-
bahn angenaherten Kreisbogens sollte, wie bei einer
konventionellen Umlenkrolle nach dem Stand der
Technik, an die Starke des dicksten Bandes, das mit
der Anlage warmebehandelt werden soll, angepasst
werden. Nach einer Faustformel sollte der Radius der
Rollen mindestens 100 mal so grof wie die Starke
des dicksten Bandes sein. Gute Ergebnisse wurden
erzielt, wenn der Radius etwa 200 mal so groR? wie
die Starke des dicksten Bandes ist.

[0016] Es hat sich als zweckmaRig herausgestellt,
wenn der Winkel zwischen zwei Tangenten an den
Bandberlhrungspunkten von zwei aufeinanderfol-
genden Rollen der Umlenkung kleiner als 20° ist und
vorzugsweise etwa 15° betragt.

[0017] Dann erfahren die Metallbander — unabhan-
gig von der Banddicke — noch keine schadlichen Ver-
formungen, und die durch Glihen erzielte Harteredu-
zierung geht nicht durch die Bandfuihrung an der Um-
lenkung wieder teilweise verloren gehen.

[0018] An eine solche Bandumlenkung schliel3t sich
in der Regel ein Fluidverschluss, oft als sogenannte
~Wassertasse" ausgestaltet, an. Statt Wasser kdbnnen
auch andere, fiir die beabsichtigte Behandlung des
Metallbandes sinnvolle fluide Medien, insbesondere
Flussigkeiten, eingesetzt werden.

[0019] In diesem Fluidverschluss erfolgt nach dem
Stand der Technik die Bandumlenkung durch eine
getauchte Umlenkrolle. Auch diese Umlenkung kann
nach der Erfindung durch eine Vielzahl von Einzelrol-
len kleineren Durchmessers, die eine gekrimmte
Rollenbahn bilden, erfolgen, fir die jeweils die obigen
bevorzugten Bedingungen gelten.

[0020] Es hat sich als zweckmaRig herausgestellt,
wenn die Umlenkung gleichzeitig auch zur Bandmit-
tensteuerung dient, wobei die Bandposition durch
oberhalb und unterhalb des Bandes angeordnete
Sensoren, insbesondere induktive Sensoren, erfasst
wird und die Bewegung der Bandmittensteuerung zur
Ruckfuhrung eines aus der Mittellage verlaufenen
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Bandes mittels eines Zylinders, zweckmaRiger Weise
durch einen Hydraulikzylinder, erfolgt.

[0021] Um beim dazu erforderlichen Verschwenken
der Umlenkung ein teilweises Abheben des Bandes
von der Rollenbahn zu vermeiden, ist nach einer be-
vorzugten Ausgestaltung eine Andruckhilfe vorgese-
hen, die zusammen mit der Umlenkung verschwenkt
wird. Diese Andruckhilfe wird zweckmafiger Weise
wie die Umlenkrollenbahn durch zwei oder mehrere
Rollen gebildet.

[0022] Die verschiedenen Rollen der Umlen-
kung(en), aber auch der Andruckhilfe werden nach
einer bevorzugten Ausfihrungsform nicht getrennt
angetrieben, sondern von dem Band mitgenommen
und damit gedreht. Nur in Ausnahmefallen dirfte es
erforderlich sein, die verschiedenen Rollen mit einem
eigenen Antrieb zu versehen.

[0023] Dies gilt auch, falls in dem Fluidverschluss
eine Umlenkung aus mehreren einzelnen Rollen ein-
gebaut wird. Wenn ein Antrieb erforderlich ist, wer-
den diese Rollen mittels eines Zahnriemens, eines
Flachriemens, eines Keilriemens oder einer Kette an-
getrieben, so dass ihre Umfangsgeschwindigkeit
gleich der Bandgeschwindigkeit ist. Zweckmafig
wird fur alle Rollen ein gemeinsamer Riemen- oder
Kettenantrieb verwendet.

[0024] Wenn auch die einzelnen Rollen der Umlen-
kung im Kihlbereich einen Antrieb erfordern, sollte er
auf die gleiche Weise realisiert werden.

Ausfihrungsbeispiel

[0025] Die Erfindung wird im Folgenden anhand ei-
nes Beispiels beschrieben. Die Fig. 1 bis 3 dienen
der Erlauterung.

[0026] Dabei zeigen

[0027] Fig. 1 den Auslaufteil hinter einem Band-
schwebeofen, der aus der Bandumlenkung nach der
Erfindung und einer unterhalb dieser Umlenkung an-
geordneten Wassertasse mit einem zugleich das
Band stabilisierenden Kihldisensystem besteht,

[0028] Fig. 2 eine Umlenkung nach der Erfindung,
die zugleich der Bandmittensteuerung dient, und

[0029] Fig. 3 einen Auslaufteil hinter einem Band-
schwebeofen, bei dem auch die Umlenkung in der
Wassertasse nach der Erfindung durch mehrere klei-
ne Rollen gebildet ist.

[0030] Ein Band 1 verlasst eine in Fig. 1 dargestell-
te Kihlzone 2 eines Bandschwebeofens (nicht dar-
gestellt), in der es zwischen Schwebedisen 3 gefuhrt
wird, an einer Bandaustritts6ffnung und lauft auf eine
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Umlenkvorrichtung, gekennzeichnet durch den Bo-
gen 4, mit einer entsprechend hohen Temperatur auf.
Die Umlenkvorrichtung 4 besteht aus einer Vielzahl
von Rollen 5, die derart angeordnet sind, dass die
BerUhrungslinie des Bandes 1 einen Kreisbogen mit
dem Radius R bildet. Der Radius R ist vorzugsweise
200 mal so grofd wie die Starke des dicksten Bandes,
das mit der Anlage warmebehandelt werden soll. Ne-
ben einem Kreisbogenradius sind auch andere, ahn-
lich gestaltete Kurvenformen mdglich.

[0031] Der Winkel zwischen zwei Tangenten zu den
Bandberihungspunkten an zwei aufeinander folgen-
den Rollen 5 liegt bei etwa 15°, da dann unabhangig
von der Banddicke noch keine schadlichen Verfor-
mungen in den Metallbandern auftreten und folglich
die durch Glihen erfolgte erzielte Hartereduzierung
nicht durch die Bandfihrung an der Umlenkung 4
wieder teilweise verloren geht.

[0032] Unterhalb der Umlenkung befindet sich als
Fluidverschluss eine Wassertasse 6, in der das Band
1 mittels Wasserdiisen 9, die das Band 1 konvektiv
mittels Wasserprallstrahlen kiihlen und zugleich eine
Bandstabilisierung bewirken, gefihrt wird. Auf der
konkaven Seite der Umlenkung ist ein Disenkoérper
10 angeordnet, wie er aus DE 42 40700 A1 bekannt
ist. Die Wasserdisen 9 kénnen ahnlich ausgeflhrt
werden, wie aus EP 0 864 518 B1 bekannt.

[0033] Die Verwendung einer bertihrungsfreien und
das Band 1 zugleich stabilisierenden Umlenkung hat
den Vorteil, dass in der Wassertasse 6 keine drehen-
den Teil erforderlich sind und somit hohe Bandge-
schwindigkeiten ohne die bekannten Probleme, wie
Bandverlauf durch "Aquaplaning" oder Bandmarkie-
rung bei Rollenstillstand, gefahren werden kénnen.

[0034] Hinter der Wassertasse 6 durchlauft das
Band 1 in Ublicher Weise einen Abquetschrollensatz
11, mit dem der grofte Teil der Feuchtigkeit vom
Band 1 entfernt wird.

[0035] An Stelle von Wasser kann auch ein anderes
geeignetes Fluid, bevorzugt jedoch eine Flussigkeit,
verwendet werden.

[0036] Wenn eine beruhrungsfreie Bandumlenkung
im Fluidverschluss 6 gemal Fig. 1 nicht in Frage
kommt, kann auch diese Umlenkung durch eine Viel-
zahl von Einzelrollen 8 kleineren Durchmessers erfol-
gen, s. Fig. 3. Zwischen den, in Bandlaufrichtung be-
trachtet, ersten Rollen dieses Rollensystems 8 sind
mit dem Fluid betriebene Kuihldisenarme, -rohre
oder -rippen 24 angeordnet sein, die, gegebenenfalls
gemeinsam mit ahnlichen Disenanordnungen auf
der anderen Bandseite, die Bandkiihlung im Fluidver-
schluss 6 vergleichmafligen und intensivieren. Die
Rollen werden mittels eines Zahnriemens, eines
Flachriemens, eines Keilriemens oder einer Kette an-
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getrieben, so dass ihre Umfangsgeschwindigkeit
gleich der Bandgeschwindigkeit ist.

[0037] Diese Mdglichkeit des Antriebes kann auch
bei der oberen Umlenkung 4 vorgesehen sein.

[0038] Auf der konkaven Seite der Umlenkung 4 ist
ein mit gekuhltem Gas betriebenes Kihldisensys-
tem 17a angeordnet, das in eine einen Basiskorper
17 bildende Konstruktion integriert ist, welche die La-
ger der Umlenkrollen 5 tragt. Da fir die Gestaltung le-
diglich aus dem Stand der Technik bekannte Kon-
struktions- und Bauelemente sinnvoll anzuwenden
sind, sind in den Figuren weitere Details nicht darge-
stellt.

[0039] Weil sich das Band 1 immer in einer definier-
ten Lage befindet, sind die Disen des Systems 17a
derart ausgefuhrt, dass relativ viele Disenstrahlen
mit glinstiger Teilung, die zum héchst moglichen War-
meubergang fihrt, mit ihren Strahlkernen noch auf
die Bandoberflache auftreffen. Auf diese Weise kann
Uber der relativ kurzen Bogenlange der Umlenkung
eine beachtliche Abkuhlung erzielt werden, da War-
melbergangskoeffizienten von 300 W/(m?K) und
mehr problemlos erreicht werden kénnen.

[0040] Das Kiihlgas wird Gber eine Leitung 15 dem
Dusenkasten bzw. dem Dusensystem 17a zugefihrt.
Eine vorteilhafte Lésung ist die Forderung dieses
Klhlgasstromes mittels eines Ventilators 13 durch ei-
nen Warmetauscher 14. Das Kihlgas wird in einem
Verbindungskanal 30, der die schutzgasdichte Ein-
hausung 31 der Umlenkung 4 mit der Wassertasse 6
verbindet und in dieser unterhalb der Wasseroberfla-
che endet, abgesaugt. Hierzu dienen zwei Ab-
saugdrallrohre 12, wie sie aus dem Stand der Technik
bekannt sind. Der Absaugvolumenstrom ist dabei
derart bemessen, dass ein Eindringen von wasser-
dampfhaltigem Schutzgas in das Gehause 31 und
damit in die Kihlzone vermieden wird.

[0041] Um die Feuchtigkeit aus diesem Schutzgas-
strom zu entfernen, wird auf der Druckseite des Ven-
tilators 13 hinter dem Kihler 14, in dem bereits ein
Teil des Wasserdampfes kondensiert, noch bei Be-
darf ein weiterer Gastrockner 16 vorgesehen. Dieser
Gastrockner 16 kann aus zwei Einheiten bestehen,
von denen jeweils eine in Betrieb ist und die andere
regeneriert wird.

[0042] Es istaber auch mdglich, z. B. bei geringeren
Anforderungen an die Taupunkttemperatur im
Schutzgas, die Kuhldusen 17a mit dem gleichen
Gasstrom zu betreiben, der auch in den Kuhlzonen
umgewalzt wird. Dann kann auf einen gesonderten
Kihler und gegebenenfalls auch auf einen gesonder-
ten Ventilator verzichtet werden, und die Rickkuh-
lung des abstrémenden Gases erfolgt, wie beim in
der Kihlzone umgewalzten Gas, durch den in dieser
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Kihlzone eingebauten Schutzgaskihler.

[0043] Die Umlenkung nach der Erfindung kann
auch an anderen Stellen des Bandlaufs in einer
Bandanlage eingesetzt werden, vorzugsweise dort,
wo das Band eine die Umgebungstemperatur iber-
schreitende Temperatur aufweist und eine Umlen-
kung durchlauft, wie z. B. hinter einer Bandvorwar-
mung, wie einer Induktionserwarmung, oder in den
Umlenkungen in Warmebehandlungsanlagen mit
maanderférmigem Bandlauf. Hier ist die Umlenkung
nach der Erfindung fiir ca. 180° auszufihren.

[0044] Die Umlenkung kann auch in eine Band-
schroffkiihlung integriert sein, in der die Umlenkung
wesentlich dazu beitragt, Bandverformungen und
Beulen zu vermeiden. Bei einem solchen Anwen-
dungsfall kdnnen die Dusen 17a als Fluidspritzdlisen
oder Zweistoffdlisen ausgefihrt sein oder eine Kom-
bination solcher Diisen mit Gasdiisen darstellen, die
entweder jeweils getrennt oder gemeinsam betrieben
werden.

[0045] Die Umlenkung 4, wie in Fig. 1 dargestellt,
dient zugleich der Bandmittensteuerung. Weitere De-
tails sind aus Fig. 2 ersichtlich. Die Umlenkung, ge-
kennzeichnet durch den Umschlingungsbogen 4, ist
mit auf beiden Seiten angeordneten Gelenken 19 mit
einem Grundrahmen verbunden und kann wie eine
4-Gelenk-Kette, bestehend aus Grundrahmen, Ba-
siskdrper 17 und den beiden Gliedern 20, je eines auf
jeder Seite, mittels eines Zylinders 18 verschwenkt
werden. Bei diesem Zylinder handelt es sich, wie aus
dem Stand der Technik bekannt, zweckmaflig um ei-
nen Hydraulikzylinder.

[0046] Um beim Verschwenken der Umlenkung ein
Abheben des Bandes 1 zu vermeiden, ist noch eine
aus zwei Rollen 22 gebildete Andruckhilfe 23 vorge-
sehen, die, wie aus dem Stand der Technik bekannt,
in gleicher Weise und zusammen mit der Umlenkung
4 mit Hilfe eines Schwenkrahmens 21 verschwenkt
wird, dessen Schwenkwinkel jedoch bedingt durch
die gewahlte, aus dem Stand der Technik bekannte
Hebelkinematik etwas gréRer ist als der Schwenkwin-
kel der Umlenkung 4. Der Schwenkrahmen 21 ist an
den Basiskorper 17 angelenkt, so dass die Schwenk-
bewegung fur Umlenkung 4 und Andruckhilfe 23 ge-
meinsam mit dem Zylinder 18 ausgefiihrt wird. Die
Andruckhilfe 23 ersetzt dabei die aus dem Stand der
Technik bekannte Andruckrolle.

[0047] Statt zwei Rollen 22 kénnen zur Gestaltung
der Andruckhilfe 23 je nach vorliegender Situation,
auch drei und mehr Rollen 22 verwendet werden.
Vorzugsweise haben diese Rollen 22 die gleichen
Abmessungen wie die Rollen 5, welche die Umlen-
kung 4 bilden, damit die Ersatzteilhaltung einfacher
ist und die gleiche Rollen-Bandagierung verwendet
werden kann.
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[0048] Die Bandposition wird durch zwei oberhalb
und unterhalb des Bandes angeordnete Sensoren 7
erfasst. Hierbei handelt es sich, wie z. B. aus dem
Stand der Technik bekannt, um induktive Sensoren.

[0049] Mit der Umlenkung nach der Erfindung ist es,
wie dieses Beispiel zeigt, also auf einfache Weise
moglich, die gleiche vorteilhafte und nach dem Stand
der Technik bestens bewahrte Bandmittensteuerung
zu realisieren wie sie bislang nur mit Umlenkrollen
moglich war, welche die beschriebenen Nachteile
aufweisen.

Patentanspriiche

1. Umlenkvorrichtung fur bewegte Bander, insbe-
sondere Metallbander bei héheren Temperaturen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkung (4)
durch eine Vielzahl von Rollen (5) gebildet wird, die
derart angeordnet sind, dass das Uber diese Rollen
(5) laufende Band (1) eine kreisbogenahnliche Kon-
tur annimmt, wobei der Radius der Rollen (5) wesent-
lich kleiner ist als derjenige Radius, mit dem der
kreisbogenahnliche Bandverlauf angenahert werden
kann.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rollen (5) mit einem hinrei-
chend temperaturbestandigen Fasermaterial banda-
giert sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rollen (5) mit einem
schlauchférmigen Fasermaterial, insbesondere auf
der Basis von Aramid, bandagiert sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel zwischen
zwei Tangenten an den Bandberihrungspunkten von
zwei aufeinanderfolgenden Rollen (1) kleiner als 20°
ist, insbesondere bei ca. 15° liegt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den Rollen
(5) auf der konvexen Bandseite eine Kiihlung des
Bandes (1) durch erzwungene Konvektion mittels
Gas- und/oder Flissigkeit-Prallstrahlen erfolgt.

6. Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umlenkung (4) in einem Fluidverschluss (6) stattfin-
det.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aus dem Bandkanal (30), aus
dem das Band in den Fluidverschluss einlauft, Gas
abgesaugt, mindestens gekuhlt, bei Bedarf auch ge-
trocknet und danach wieder in den Schutzgasstrom
zuruckgefuhrt wird.
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8. Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens eine Umlenkung (4) zugleich als Bandmit-
tensteuerung dient.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rollen (5; 8) jeder Umlenkung
(4) unter der Steuerung von Sensoren (7) gemein-
sam schwenkbar gelagert sind.

10. Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Umlenkung (4) eine Andruckhilfe (23) vorgese-
hen ist, die insbesondere aus mindestens zwei Rol-
len (22) mit den gleichen Abmessungen wie die Rol-
len (5; 8) der bzw. jeder Umlenkung (4) besteht.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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