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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Einziehen von Blechbandern in eine Band-
bearbeitungsaniage mit einem Einziehwagen, der
zum Erfassen der Bandanfinge zwei Kiemm-
backen aufweist, von denen eine gegen die ande-
re driickbar ist.

Um ein ungeteiltes oder ein in Langsstreifen
geteiltes Blechband mit Hilfe der hiefiir vorgese-
henen Treibrollen durch eine Bandbearbeitungs-
anlage hindurchférdern zu kdnnen, missen die
Bandanfénge zunachst in die Bearbeitungsanla-
ge eingezogen werden. Zu diesem Zweck sind
iblicherweise Einziehwagen vorgesehen (AT-B-
354 390), die zwei Klemmbacken aufweisen, zwi-
schen denen die Bandanfinge festgekiemmt
werden, so daB die zu bearbeitenden Bander {iber
den Einziehwagen in die einzelnen Anlagenteile
eingefadelt werden kdnnen. Wesentlich fiir eine
storungsfreie Wirkungsweise eines solchen Ein-
Ziehwagens ist es, die einzeinen Bandanfange
sicher zwischen den Klemmbacken zu erfassen.
Es muB daher ber die Klemmbacken eine aus-
reichende Klemmkraft auf die einzufadelnden
Bandanfange ausgeiibt werden kdnnen, was ins-
besondere bei langsgeteilten Blechbéndern zu
Schwierigkeiten fihren kann, wenn auf die ein-
zelnen Langsstreifen auf Grund eines nicht
gleichmagBig Gber die Lange der Klemmbacken
verteilten Klemmdruckes bzw. auf Grund von
Dickenabweichungen der einzelnen Blechstrei-
fen keine gleichmaBige Klemmung einwirken
kann. Da der Einziehwagen mit den geklemmten
Bandern durch die Bandbearbeitungsanlage ge-
zogen werden muB, ist bei der Konstruktion der
Einziehwagen auf eine niedrige Bauhdhe zu ach-
ten, die das Aufbringen gleicher Klemmkrafte
quer zur Bandlangsrichtung, also iiber die Lange
der Kiemmbacken erschwert. Seitlich an den
Klemmbacken angreifende Spanneinrichtungen,
die beispielsweise als Exzentertriebe ausgebildet
sind oder mit Hilfe von Spannkeilen arbeiten,
erlauben zwar vergleichsweise niedrige Bauho-
hen fir den Einziehwagen, doch werden dabei
die Klemmbacken auf Torsion und Biegung bean-
sprucht, so daB die Klemmkraftverteilung {iber
die Klemmbackenlange ungleichmaBig ist. Wird
die Klemmkraft Gber mehrere entlang der Klemm-
backen angeordnete Klemmtriebe aufgebracht,
so kann zwar eine entsprechende Klemmkraftver-
teilung dber die Backenlinge sichergestelit
werden, doch wird mit dem dadurch bedingten
hoheren technischen Aufwand eine groBere Bau-
héhe notwendig.

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu-
grunde, diese Mangel zu vermeiden und eine
Vorrichtung zum Einziehen von Blechbandern in
eine Bandbearbeitungsanlage der eingangs ge-
schilderten Art so zu verbessern, daB mit ein-
fachen Mitteln eine gleichmaBige Klemmkraftver-
teilung Uber die Lange der Klemmbacken
sichergestellt werden kann, ohne die Bauhdhe
des Einziehwagens In storender Weise ver-
groBern zu missen.
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Die Erfindung I6st die gestelite Aufgabe da-
durch, daB die eine Klemmbacke die Polflache
wenigstens eines Magneten bildet, dessen Anker
aus der anderen Klemmbacke besteht, und daB
zum Anstellen der den Anker bildenden Klemm-
backe ein Stelltrieb, vorzugsweise ein Zylinder-
trieb, vorgesehen ist.

Da zum Aufbringen der erforderlichen Klemm-

krafte ein Magnet herangezogen wird, kann die
Bauhohe des Einziehwagens gering bleiben. Es
muB nur sichergestelit sein, daB mit einem wirt-
schaftlichen Energieeinsatz die erforderlichen
Klemmkréafte wirksam werden kénnen. Dies wird
durch die Ausbildung der einen andriickbaren
Klemmbacke als Anker des Magneten gewahr-
leistet. Die Anziehungskraft des Ankers an die
Polfidachen des Magneten ergibt zwischen den zu
klemmenden Bandanfingen und den beiden
Klemmbacken Druckkrafte, die entsprechende
Reibungskrafte und damit eine sichere Mitnahme
der Béander mit dem Einziehwagen zur Folge
haben, und zwar unabhangig davon, ob die
Blechbander aus einem ferromagnetischen Werk-
stoff bestehen oder nicht. Da die Anziehungskraft
fiir den Anker mit kieiner werdendem Luftspalt
zwischen dem Anker und den Polflichen des
Magneten groBer wird, ergeben sich insbesonde-
re bei diinnen Blechbandern, die beim Einfadeln
in eine Blechbarbeitungsaniage die meisten Sto-
rungen verursachen, besonders hohe Kiemm-
krafte. Die gleichméaBige Verteilung der Klemm-
krafte lber die Klemmbackenidnge ist dabei in
einfacher Weise zu verwirklichen, weil lediglich
fir eine entsprechende Feldverteilung gesorgt
werden muB. Bei der Verwendung von Gleich-
strommagneten, die in der Praxis aus nahelie-
genden Griinden Permanentmagneten oder
Wechselstrommagneten vorgezogen werden,
kann beispielsweise mit einer dreischenkeligen
Magnetausbildung ein {ber die Klemm-
backenlange gleichmaBig verteiltes Magnetfeid
erreicht werden, wenn sich die Schenkel in
Langsrichtung der Klemmbacken erstrecken, so
daB die sich {iber den Anker schlieBenden Feldli-
nien zwischen den Schenkeln in Bandlangsrich-
tung verlaufen.
_ Damit der Magnet trotz einer mbglichen groBen
Offnungsweite nur flr einen der zuldssigen maxi-
malen Bandstdrke angepafBten Luftspalt ausge-
legt zu werden braucht, ist zum Anstellen der den
Anker bildenden Klemmbacke ein Stelltrieb, vor-
zugsweise ein Zylindertrieb, vorgesehen. Da die-
ser Stelltrieb lediglich das Gewicht der ansteliba-
ren Klemmbacke bewaéltigen mu8, kann er ver-
gleichsweise schwach ausgelegt sein. Die er-
forderliche Klemmkraft wird ja durch den nach
dem Anstellen der Klemmbacke zur Wirkung
kommenden Magneten sichergestelit.

Wegen der Forderung nach einer geringen
Bauhohe fir den Einziehwagen ist es schiieBlich
vorteilhaft, die den Anker bildende Kiemmbacke
drehbar zu lagern, wobei die Lageraugen quer zu
den Polflachen langlochartig erweitert sind. Die-
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se langlochartige Erweiterung der Lageraugen
ermoglicht in einfacher Weise ein flachiges Anlie-
gen des Ankers an dem zu klemmenden
Blechanfang unabhéngig von der Blechdicke.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Figur 1 einen Einziehwagen nach der Er-
findung in einer teilweise aufgerissen Seiten-
ansicht und

Figur 2 diesen Einziehwagen in Draufsicht in
einem kleineren MafBstab.

Um ein der Lange nach geteiltes oder ein
ungeteiltes Blechband durch eine Bandbearbei-
tungsanlage mit seinem Bandanfang einziehen
zu konnen, ist ein Einziehwagen 1 vorgesehen,
der aus einem ein Fahrgestell bildenden
Rahmen 2 mit seitlich angesetzten Laufrddern 3
besteht. GemaB dem dargesteliten Ausflihrungs-
beispiel sind in den Rahmen 2 2zwei Gleich-
strommagnete 4 eingesetzt, die mit Hilfe von
Haltewinkeln 5 befestigt sind und eine von zwei
Klemmbacken 6 und 7 bilden. Die andere
Kiemmbacke 7 ist in 2zwei  seitlichen
Schwenkarmen 8 gehalten, die in zwei Ausle-
gern 9 des Rahmens 2 schwenkbar gelagert
sind. Da die Schwenkzapfen 10 in langlochartig
erweiterte Lageraugen 11 eingreifen, wie dies in
Figur 1 strichliert angedeutet ist, kann die
Klemmbacke 7 nicht nur um die Zapfen 10 ver-
dreht, sondern auch innerhalb der Lagerau-
gen 11 verschoben werden, so daB sich die
Klemmbacke 7 unabhangig von der jeweiligen
Blechstarke flachig an das zu klemmende Biech
anlegen kann. Die Klemmbacke 7 bildet flir den
Magneten 4 einen Anker 12, der den Eisenkreis
der Gleichstrommagneten 4 schlieBt. Die beiden
Magneten besitzen jeweils drei in Langsrichtung
der Klemmbacke 6 verlaufende Schenkel 13, 14
und 15, wobei die Erregerwickiung 16 auf dem
mittieren Schenkel 14 angeordnet ist. Bei einer
Erregung der Magneten 4 Gber die AnschiuBlei-
tungen 17 verlaufen demnach die magnetischen
Feldlinien zwischen dem Schenkel 14 einerseits
und den Schenkein 13 und 15 anderseits, wobei
sie sich lber den Anker 12 schlieBen, wenn
dieser aus seiner mit vollen Linien gezeichneten
Offnungsstellung in die strichpunktiert angedeu-
tete Klemmstellung gebracht wird. Zu diesem

Zweck sind zwei Hubzylinder 18 vorgesehen, die

am Rahmen 2 angelenkt sind und an den
Schwenkarmen 8 angreifen. Da {ber diese
Hubzylinder 18 keine Klemmkrafte aufgebracht
werden missen, kénnen die Hubzylinder 18 ver-
gleichsweise schwach ausgelegt werden.

Das zwischen die Klemmbacken 6 und 7 mit
seinem Anfang eingefGhrte Blechband 19 wird
nach dem Erregen der Gleichstrommagnete 4
zwischen den Klemmbacken festgeklemmt, wo-
bei sich wegen der Ausbildung der Klemm-
backen 6 und 7 als Teile eines Magneten eine
gleichmaBige Klemmkraftverteilung in Langsrich-
tung der Kiemmbacken 6 und 7, also quer zur
Bandiangsrichtung, ergibt, da durch die Aus-
bildung der Magneten eine entsprechende
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Magnetfeldverteilung erzwungen werden kann.
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Einziehen von Blech-
béndern in eine Bandbearbeitungsanliage mit ei-
nem Einziehwagen (1), der zum Erfassen der
Bandanfange zwei Klemmbacken (6, 7) aufweist,
von denen eine gegen die andere drickbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die eine Klemm-
backe (6) die Polflaichen wenigstens eines
Magneten (4) bildet, dessen Anker (12) aus der
anderen Klemmbacke (7) besteht, und daB zum
Anstellen der den Anker (12) bildenden Klemm-
backe (7) ein Stelltrieb, vorzugsweise ein Zy-
lindertrieb (8), vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die den Anker (12) bildende
Kiemmbacke (7) drehbar gelagert ist, wobei die
Lageraugen (11) quer zu den Polflachen des
Magneten (4) langlochartig erweitert sind.

Claims

1. Apparatus for pulling metal strips into a
strip-processing plant, comprising a pulling-in
car (1), which comprises two gripping jaws (6, 7)
for gripping the leading ends of the strips, where-
in one of which gripping jaws is adapted to be
forced against the other, characterized in that the
one gripping jaw (6) constitutes the pole faces of
at least one magnet (4), the armature (12) of
which consists of the other gripping jaw (7)., and
that an actuator, preferably an actuating cylinder
(8), is provided for moving that gripping jaw (7)
which constitutes the armature (12) to a gripping
position. .

2. Apparatus according to claim 1, charac-
terized in that gripping jaw (7) which constitutes
the armature (12) is rotatably mounted and the
bearing eyes (11) are enlarged transversely to the
pole faces of the magnet (4) so as to form slots.

Revendications

1. Dispositif pour insérer des bandes de tble
dans une instaliation de traitement de bandes,
comportant un chariot d'insertion (1) qui pré-
sente, pour saisir les amorces de bande, deux
méchoires (6, 7) dont l'une peut étre poussée
contre 'autre, caractérisé par le fait que I'une (6)
des méachoires forme les surfaces polaires d'au
moins un aimant (4) dont l'armature (12) est
formée de I'autre machoire (7) et que, pour régler
la machoire (7) formant Parmature (12), il est
prévu un mécanisme de réglage, de préférence
un mécanisme a vérin (18).

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que la machoire (7) formant
'armature (12) est montée de maniére a pouvoir
tourner, les ceillets de palier (11) étant élargis a la
facon de boutonniéres, transversalement aux sur-
faces polaires de I'aimant (4).
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