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(54) Bandspannvorrichtung fiir Querschwei8einrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Bandspannvorrichtung fir eine QuerschweiBeinrichtung zur Verbindung von
Metallbédndern aus Stahl bzw. Nichteisenwerkstoffen. Durch die Erfindung sollen die Voraussetzungen fiir eine
einwandfreie QuerschweiRverbindung geschaffen werden. Es ist Aufgabe der Erfindung, die Bandspannvorrichtung
so auszubilden, daB die Enden der zu verschweiRenden Bander, sowie die notwendigerweise im
SchweiBlinienbereich angelegten Beilagen schweiftechnologisch exakt gespannt werden kénnen. Die Erfindung 10st
die Aufgabe, indem die oberhalb einer Arbeitsplatte in zwei gegeniiberliegenden Briicken angeordneten, als '
Winkelhebel ausgebildeten Spannpratzen in mindestens drei, d. h. in eine mittlere und zwei dulere Spannpratzen
unterteilt sind, welche unabhéngig voneinander betatigt werden kénnen. Zur weiteren Ausgestaltung der Erfindung
gehdrt es, dald unterhalb der Arbeitsplatte zwei Andriickvorrichtungen vorgesehen sind, welche iiber Federelemente
auf die Beilagen wirken und diese im SchweiRlinienbereich gegen die Bandenden driicken. Fig. 1
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Bandspannvorrichtung fiir
eine QuérschweiBeinrichtung zur Verbindung von Metall-
bindern aus Stahl oder Nichteisenwerkstoffen. Die Band-
spahnvorrichtung ist geeignet zum Einsatz in SchweiBma-
schinen zur Verbindung von Metallbdndern durch Band- zu
Band=-Querschweiung zur Erzielung eines Endlosbandes flir
kontinuierliche Be- oder Verarbeitungsanlagen,

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bekannt sind Spannvorrichtungen zum Spannen von Banden-
den in QuerschweiBmaschinen, deren eigentliche Spann~
»pratzen ein kompaktes Element darstellen und das jewei-
lige Bandende auf die SchweiBunterlage pressen. Diese
Bauart findet vorzugsweise Anwendung flir QuerschweiBma-
schinen, mit deren Hilfe Metallbidnder relativ geringer
Breite verbunden werden,

Es sind weiterhin bekannt Spannvorrichtungen zum Spannen
von Bandenden in Querschweifmascninen, deren eigentliche
Spannpratzen aus mehreren auf einer gemeinsamen Achse ge- .
geneinander beweglichen und nebeneinanderiliegenden
Pratzensegmenten bestehen. Diese Bauart bietet die GewHhr
fir einen mbglichst gleichm#Bigen Anpressdruck der zu
verbindenden Bandenden iiber die gesamte Bandbreite und
findet deshalb Anwendung beim QuerschweiBfen von Metall-
bdndern relativ groBer Bandbreite,

Je nach der Art, in welcher Weise das zu einem endlosen
Strang verbundene Band in einer anschlieBenden technolo-
gischen Linie be- bzw, verarbeitet und damit beansprucht



wird, kOnnen die Anforderungen an die Qualitdt der Quer-
schweiBverbindungen sehr unterschiedlich sein. :
"Sehr hoch sind diese Anforderungen=z.B.~bei einer Techno-
'1ogie, deren Ziel darin besteht, das Band im kontinuier=-
lichen ProzeB als Rohr um einen Kerndraht herum zu ver-
formen, dicht zu verschweillen und anschlieBend in
mehreren Ziehstufen geméinéambum ca. 85 % zu verformen,
ohne daB der aus dem Band entstandene lMantel Risse oder
sonstige Fehler erleidet. Derart beanspruchte QuerschweiB-
néhte missen sehr homogen ausgefiihrt sein und eine hohe
Festigkeit'aufweisen. Zur ErhShung ihrer Belastbarkeit
werden solche QuerschweiBndhte nicht unter 900, gsondern .
unter einem Winkel von 45° zur Bandlédngskante ausgeflihrt,
Einé besondere RiBgefahr stellen Einbrandkrater am Anfang
und Ende einer Querschweifinaht also an den Bandlingskan-
ten dar. Einbrandkrater entstehen durch Warmestau infolge
geringer Warmeableitung im Bereich der Bandldngskanten,
Verstédrkt wird die Gefahr der Einbrandkraterbildung bei
der QuerschweiBung von Bindern relativ geringer Dicke und
durch die SchweiBnahtausfiihrung unter 45° zu den Band-
léngskanten.

Es ist bekannt, dall zur Verméidung der Einbrandkrater im
Schweifinahtbereich an die Bandléngskanten Metallstreifen
angelegt und zusammen mit den zu verbindenden Bandenden
mittels der Spannelemente auf die SchweiBunterlage gepreBt
Werden.vDie Metallstreifen werden vorher aus dem querzu-
schweienden Band geschniften, bestehen alsb aus dem
gleichen Material und haben die gleiche Dicke.

Der Erfolg dieser MaBnahme ist jedoch von der genauen An—
lage der Streifen an die Bandlingskanten und damit von der
Sorgfalt des Bedienenden abh&ngig. Ein Andrilicken der Me-
tallstreifen an die Bandlangskanten zur GewZhrleistung
elnes optimalen Wiarmeliberganges erfolgt bei der bekannten



Anwendung nicht. 'Das Gelingen einer Querschweifnaht ohne
die folgenschwere Einbrandkraterbildung ist damlt mehr
‘oder weniger dem Zufall Ulberlassen,

Der bekannte Stand der Technik ist nicht geeignet, die
Entstehdng von Einbrandkratern mit Sicherheit zu ver-
meiden und ist deshalb flir die Erzeugung von Bandquer-
schweiBndhten besonderer Qualitidt und zur'Ve;bindung von
Bdndern relativ geringér Dicke nicht anwendbar. Das gilt
insbesondere dann, wenn von der Sicherheit des Quer-
schwel3prozesses die kontinuierliche Betriebsweise einer
nachgeschalteten Anlagenlinie abhingig ist.

Ziel der Erfindung -

Das 7Ziel der Erfindung besteht in der Schaffung einer
Bandspannvorrichtung fir QuerschweiBeinrichtung, welche
die Mingel des Standes der Technik vermeidet und die Vor-
aussetzungen flir eine einwandfreie QuerschweiBverbindung
von Metallbidndern schafft,

Darlegung des Wesens der Erfindung
Die technische Aufgabe, die durch die Erfindung gelost wird

Es 1st Aufgabe der Erfindung, eine Bandspannvorrichtung
fiir eine QuerschweiBeinrichtung zu offenbaren, mit der die
Bandenden der durch Que;schweiBung zu verbindenden Metall-
bander exakt zu einander ausgerichtet, sicher und den
schweiBtechnologischen Erfordernissen entsprechend gespannt
werden kOnnen. Dariliberhinaus muB die Bandspannvorrichtung
gewdhrleisten, daB die zur Vermeidung von Wirmestau und
daraus resultierende Einbrandkrater beiderseits der Quer—
schweiBnaht angelegten Beilagen aus Bandmaterial ebenfalls
unter den vorgenannten Bedingungen gespannt werden konnen.



Gleichzeitig muf abgesicherf sein, déB diese Beilagen im-
SchweiBspaltbereich spaltfrei an den Seitenkanten der Me=-
tallbénder angepreBt werden, ohne das ‘sie sich dabei unter .
bzw, Uber die Enden.der Metallbédnder schieben, Fir den
SchweiBvorgang miissen die Enden deér Metallbdnder uhd die
Beilagen éls einheitliches System verspannt sein.

Merkmale der Erfindung

Erfindungsgemd wird diese Aufgabe geldst, indem die Band-
spannvorrichtung bekannterweise mit beidseitig der durch
SchweiBlen zu verbindenden Bandenden angeordneten durch-
gingigen Spannpratzen dahingehend verdndert wird, daB diese
in mindestens drei‘einzeln andrickbare Systeme aufgeteilt

- werden. Die Bandspannvorrichtung ist mit einer Arbeitsleiste
auf dem Tisch der SchweiBmaschine befestigt. In zwei in
elnem bestimmten Abstand voneinander liegenden Briicken,
welche liber einer Arbeitsleiste angeordnet sind, befinden
sich jeweils gegeniiberliegend ein paar mittlere und zwei
paar duBere als Winkelhebel ausgebildete und durch Pneu-
matik- bzw. Hydraulikzylinder betZtigte Spannpratzen. Dabei

ist die Aufteilung so gewdhlt, daB die HuBeren Spannpratzen
jeweils den HuBergp Bereich der beiden Bandenden und den

Bereich notwendigerweise eingelegter Beilagen iliberdecken.
Zusdtzlich ist die Bandspannvorrichtung unterhalb der
Arbeitsleiste und des Tisches der QuerschweiBeinrichtung
mit einer Andriickvorrichtung komplettiert, welche mit Hilfe
von Pneumatik- bzw. Hydraulikzylinder betdtigte Federele-
mente, im Bereich der SchweiBlinie, die Beilagen seitlich
gegen die Bandenden driickt, ' '

Das Andriicken der einzelnen Spannpratzen erfolgt durch |
die Hydraulik- bzw. Pneumatikzylinder. Dabei werden als
erster Arbeitsschritt nur die mittleren Spannpratzen zum



Vorspannen der Bandenden betdtigt. Die BuBeren Spannpratzen
sind fiir die Begrenzung des Offnungshubes mit einer Fein-
“einstellung versehen, um die beidseitig in Form von Bei-
lagen an den Bandkanten anliegenden Metallstreifen, die
iiber Pederelemente ebenfalls mittels mechanischer Vorrich-
tungen, wie z.B. Hydraulik- oder Pneumatikzylinder als
zwelten Arbeitsschritt betdtigt werden, anzudriicken.

Nach diesem Ablauf werden die ZuBeren Spanhpratzen als
dritter Arbeitsschritt zum vollstdndigen Andriicken der
Bandenden und Metallstreifen angestellt. Diese LOsung ge=
stattet durch Folgeschaltung eine einfache Bedienung zur

. Herstellung stumpfgeschweiBter Verbindungen zweier Band-
enden in der erforderlichen Qualitdt unter Verméidung von
Einbrandkratern an den Bandldngskanten fiir den kontinuier-
lichen Verarbeitungs- bzw. Behandlungsproze3 von band-
fOrmigen Material in entsprechenden Anlagen,

Ausfihrungsbeispiel

An Hand eines Ausfihrungsbeispiels soll dis Erfindung ndher
erldutert werden:
In der zugehdrigen Zeichnung zeigen in vereinfachter
Darstellung:
Pige 1 den GrundriB der Vorrichtung
Fige 2 die Vorderansicht der Vorrichtung
Fig. 3 die Teilansicht auf die HuBere Spannpratze der
Vorrichtung
Fige. 4 den Teilquerschnitt mit dem Seitenandriicker
der Vorrichtung
Die Bandspanavorrichtung ist auf der Tischplatte 1 der
SchweiBmaschine angeordnet. Sie besteht im wesentlichen aus
den, auf zwel Briicken 2 oberhalb einer Arbeitsplatte 8 ange-
ordneten mittleren und HuBeren Spannpratien 4 und 5 mit da-
zugendrigem Pneumatikzylindern 6/1 und 6/2, sowie den zwel



unterhalb der Arbeitsplatte 8 vorhandenen, auf einem Grund-
kSrper 12 angeordneten, aus den Hauptelementen'Pneumatik-
‘zylinder 13, Hebel 14, Welle 15, Federelement 11 und Stell-
schraube 16,_bestehendéniAndruckvorrichtungeno'Zur Bedien-
seite hin sind die Brﬁcken é; welcne als‘Kragafmé ausge=
fihrt sind, offen. Sie befinden sich in einem bestimmten
Abstand voneinander und dienen zur Aufnahme der jeweils
'paarweisevgegenﬁberliegéndeh_mittleren.und duBleren Spann-
prafzen 4 und 5. Die Spannpratzen 4 und 5 sind als Winkel-
“hebel ausgebildet und in den Briicken 2 gegeneinander ge- ,

- richtet, den QuerschweiBnahtbereich, d.h. die SchweiBlinie 9
freilassend um eine Achse schwenkbar gelagert. Am oberen
Hebel der jeweiligen Spannpratze 4 und 5 greift der zuge-
hOrige Pneumatikzylinder 6/1, welcher seinerseits starr
mit der Briicke 2 verbunden ist, an. Zur Begrenzung des Hubes
und zur Justierung ist fir jede Spannpratze 5 eine Feinein-
stellung 7 in Form einer Stellschraube vorgesehen. Wesent-
lich ist, daB die Abmessungen der Spannpratzen 4 und 5 so
gewshlt sind, daB die mittlere Spannpratze 4 nur den
mittleren Bereich des Endes des jeweiligen Bandes 3 iiber-
deckt, widhrend die &duBeren Spannpratzen 5 ein Teil der
Breite des Bandes 3, sowie die beiderseitigen Beilagen iiber-
decken. Die Andriickvorrichtung greift mit ihrem, im ge-
spannten Zustand auBen an der Bellage 10 anliegendem Feder-
element 11, welches auf der Welle 15 befestigt’ist, von
unten durch Ausschnitte der Arbeitsplatte 8 und der Tisch-
platte 1. Auf der Welle 15 ist weiterhin ein Hebel 14 be-
festigt, an dem ein am GrundxOrper 12 angelenkter Pneumatik-
zylinder 13 angreift. Wie bei den Spannpfatzen 5 ist auch
fiir die Andriickvorrichtung eine Feineinstelluhg 16 vorge-
sehen. J_

Das funktionelle Zusammenwirken der Elemente der Bandspann-
vorrichtung ist aus den nachstehenden Ausfilhrungen zum be- |
stimmungsgemdfBen Gebrauch der Vorrichtung zu entnehmen,



Zur Einleitung des Spannvorganges, zur Fixierung der zu
verschweiBenden Enden der Bénder. 3 befinden sich die mittle-
'ren und &uBeren Spannpratzen 4 und 5, sowie das riederelement
11 in Nullstellung, dehe die Bandspannvorrlchtunv ist ge~-
0ffnet. Die Enden der Binder 3 weérden von der Bedienseite
aus auf der Arbeitsplatte 8 in den Bereich unterhalb der
gebffneten mittleren und éuBeren'SDannpfatzen 4 und 5 ein-
~geschoben und mit Hilfe eines nicht dargestellten ein-
gteckbaren Anschlagbleches zur Schwelﬁllnle 9 ausgerlchtet._
Durch anschlieBende Betdtigung der Pneumatlkzyllnder 6/1
werden die Enden der Binder 3 mit Hilfe der mittleren
Spannpratzen 4 gespannt. Jetzt werden die Beilagen 10

rechts und links der Bandenden eingefﬁgt und durch Betdti-
gung der Pneumatikzylinder 13 mit Hilfe der Federlemente 11
'im Bereich der SchweiSlinie 9 seitlich gegen die Bandenden
gedriickt. Durch Betdtigung der Pneumatikzylinder 6/2 werden
nun die &duBeren Spannpratzen 5 auf dem jeweiligen HuBeren
Bereich der Enden der Bidnder 3 sowie auf die Beilagen 10
gedriickt und fixieren diese Teile fest zueinander. Damit

ist der Spannvorgang erreicht und die zu verbindenden Enden
der Binder.3 einschlieBlich der erforderlichen Beilagen 10
fir den SchweiBVorgang hergerichtet. ‘

Die genaue Justierung und die Begrenzung des Hubes der
Spannpratzen 5, gegebenenfalls auch die Anpassung an unter—
schiedliche Dicken der Bidnder, sowie an unterschiedliche
Breiten der Beilagen, wird durch die als Stellschraube mit -
Kontermutter ausgefiihrten Feineinstellungen 7 bzw. 16 vorge-
nommen. Die besondere Funktion der Feineinstellung 7 besteht~
darin, daB der Schlitz zum Einlegen der Binder 3 und Bei-
lagen 10 zwischen den geSffneten Spannpratzen 5 und der Ar-
beitsplatte 8 auf ein MaB eingestellt werden kann, welches
kleiner als die doppelte Dicke der Binder ist. Die Peinein-
stellung 16 dient indirekt auch noch zur Regulierung der
durch die Federelemente 11 auf die Beilageh 10 ausgelibten
Andriickkrifite, ‘



\ Erfindungsanspriiche :

1.

Bandspanﬁvorrichtung fﬁr Querschweifleinrichtung, da-
durch gekennzeichnet, daf sich oberhalb einer Arbeits--
platﬁe'(B), welche auf dem Tisch (1) einer SchweiBma-
schine befestigt ist, zwel als Kragarme ausgebildete

in einem bestimmten Abstand voneinander angeordnete,

in Richtung einer Bedienseite offene Bricken (2) be-
flnden, in welchen durch Hydraulik bzw. Pneumatlﬁzy-

ffllnder (6/1 und 6/2) betdtigte, als Winkelhebel aus-

2o

geblldete, Dpaarwelse gegeniiberliegende, den Bereich

* der SchweiBlinie (9) freilassende mittlere und auBere‘

Spannpratzen ( 4 und 5) angeordnet sind, wobei die
mittleren Spannpratzen (4) nur den mittleren Bereich
der zu verschweiBenden Enden der Binder (3) und die
duBeren Spannpratzen (5) jeweils sowohl den HuBeren
Bereich der Enden der Binder (3) als auch den Bereich
der daneben angelegten Beilagen (10) Uberdecken und
daB sich unterhalb der Arbeitsplatte )8) und des
Tisches (1) zwei Andriickvorrichtungen, jeweils be-
stehend aus durch einen Hydraulik- bzw, Pneumatikzy-
linder (13) Uber Hebel (14) und Welle (15) betidtigtes
Federelement (11), welches durch Offnungen der Arbeits-
platte (8) und der Tischplatte (1) hindurchgreift und
im gespannten Zustand seitlich an den Beilagen (10)
anliegt, befinden.

Bandspannvor rlcqtdng flr Oue”scnwelﬁelnrlcntung nacn
Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB fiir die HuBeren
Spannpratzen (5) sowie fiir die Andrlickvorrichtungen

je elne, in Form einer Stellschraube mit Xontermutter
ausgefihrte, hubbegrenzende Feineinstellung (7 bzw. 16)
vorgesehen ist.
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