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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BANDES

(57) Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung Fig.1 owm o
eines Bandes (7), welches durch langsseitiges . l /
Verschweiflen zumindest zweier einzelner Béander - ! // —1
(2, 3) hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, T T ;

dass Abschnitte der einzelnen Bénder vor dem Lo
VerschweiBBen in eine vertikale Richtung (lll) )
umgelenkt werden, wobei die umgelenkten
Abschnitte der Bander (2, 3) in vertikaler Richtung
(I) an einem SchweiBkopf eines SchweiBgerates
(6) vorbeigefihrt und von diesem miteinander 1 8
verschweiBt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verfahren zur Herstellung eines Bandes, welches
durch langsseitiges VerschweiBen zumindest zweier einzelner Bander hergestellt wird.

[0002] Dariber hinaus betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung eines aus zumin-
dest zwei einzelnen Bandern langsverschweiBten Bandes mittels eines SchweiBgerédtes und
zumindest einem Antriebsmittel zum Bewegen der Bander.

[0003] Weiters betrifft die Erfindung ein aus einzelnen Béndern durch VerschweiBen hergestell-
tes Band.

[0004] Bei der Herstellung von Filmen, insbesondere Triacetatfilmen, welche beispielsweise fir
die Produktion von LCD-Bildschirmen verwendet werden, kommen Endlosbénder zum Einsatz,
auf die derartige Filme aufgetragen werden. Die Herstellung gréBerer Bildschirme, macht auch
die Verwendung breiterer Endlosbénder erforderlich. Auch hinsichtlich der Produktivitatserhé-
hung bei der Herstellung von Filmmaterial ist es von Vorteil, breitere Bénder zu verwenden. Da
die Bandbreiten der fir die Herstellung von Endlosbandern verwendeten Rohbander tblicher-
weise bei ca. 2 m liegen, werden zur Erzielung gréBerer Bandbreiten zwei oder mehrere Roh-
bander an ihren langsseitigen Kanten miteinander verschweifBt. Dieses Langsverschweif3en
erfolgt Ublicherweise in einer horizontalen Ebene. Hierzu werden gem&B dem Stand der Tech-
nik die zu Rollen gewickelten Rohbander neben einander abgewickelt und in Bandlangsrichtung
entlang ihrer LAngskanten miteinander verschweiBt. Die SchweiBnaht wird hierbei in horizonta-
ler Richtung gefihrt. Ein derartiges Verfahren bzw. ein derartiges Band ist beispielsweise aus
der US 3728066 bekannt geworden. Nachteilig an den bekannten Verfahren ist jedoch, dass
sich aufgrund der horizontalen Orientierung der Bander bzw. der SchweiBnahtfliihrung wéhrend
des VerschweiBens eine schwerkraftbedingte Asymmetrie in der resultierende SchweiBBnaht
ergibt. Dies ist vor allem deshalb problematisch, da die Oberflache des langsverschweiBten
Band fur die Filmherstellung méglichst homogen ausgebildet sein muss und keine Unregelma-
Bigkeiten aufweisen soll. Bei einer asymmetrischen SchweiBnaht kann es jedoch in nachfol-
genden Bearbeitungsschritten, wie beispielsweise Schleifen aufgrund eines ungleichméBigen
Materialabtrages zu Inhomogenitaten in der Oberflaiche des Bandes kommen.

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die Herstellung breiter Bander aus einzelnen
Bandern mit optimalen Oberflacheneigenschaften zu ermdglichen.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgeman
dadurch gelést, dass Abschnitte der einzelnen Bander vor dem VerschweiBen in eine vertikale
Richtung umgelenkt werden, wobei die umgelenkten Abschnitte der Bander in vertikaler Rich-
tung an einem SchweiBkopf zumindest eines SchweiBgerates vorbeigefiihrt und von diesem
miteinander verschweilt werden.

[0007] An dieser Stelle sei angemerkt, dass in diesem Dokument unter dem Begriff vertikal eine
im Wesentlichen rechtwinklig zur Erdoberflache bzw. auf den Erdmittelpunkt gerichtete Richtung
verstanden wird. Somit wird der Begriff vertikal in dem vorliegenden Zusammenhang im Sinne
von im ,Wesentlichen lotrecht" gebraucht. Es sei jedoch darauf hingewiesen, dass geringfligige
Abweichungen von der Lotrechten, die ohne Einfluss auf die erfindungsgemaBe Lésung sind,
hier natlrlich ebenfalls unter dem Begriff ,vertikal" subsummiert werden.

[0008] Durch die vertikale Anordnung der SchweiBnaht, kann sich wahrend des SchweiBvor-
ganges entstehende Schmelze aufgrund der Schwerkraft gleichmaBig verteilen und so eine
symmetrische SchweiBnaht erhalten werden. Aufgrund der Symmetrie der SchweiB3naht ist
auch ein gleichmaBiger Materialabtrag wahrend eines nachfolgenden Schleifvorganges gewahr-
leistet. Dadurch wird neben einer Vereinfachung der Bearbeitung auch die Oberflachenqualitat
eines aus dem langsverschweiBten Band hergestellten Endlosbandes wesentlich verbessert.

[0009] Eine vorteilhafte Variante der Erfindung sieht vor, dass die einander zugewandten und
miteinander zu verschweiBender Kanten der in vertikaler Richtung umgelenkten Abschnitte der
Bénder mittels Drehteller aufeinander zugetrieben werden, wobei jedem Band zumindest ein
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Drehteller zugeordnet ist, der in Richtung des anderen Bandes geneigt ist. Auf diese Weise
lasst sich ein zwischen den miteinander zu verschweienden Bandern vorhandener Spalt im
Bereich der SchweiBstelle verringern und somit der SchweiBprozess giinstig beeinflussen.
Hierbei hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn jeder Drehteller nur in einem der zu
verschweiBenden Léngskante benachbarten Bereich an der Oberflache des ihm zugeordneten
Bandes anliegt.

[0010] GemaB einer besonders vorteilhaften Variante der Erfindung kann es vorgesehen sein,
dass die miteinander zu verschweiBenden einzelnen Bander vor dem Umlenken in vertikaler
Richtung aus einander entgegengesetzten Férderrichtungen aufeinander zugefihrt werden.
Diese Ausfuhrungsform der Erfindung gewébhrleistet einen optimalen Bandverlauf der beiden
einzelnen Bander. Durch diese Anordnung lassen sich auch gegenseitige durch Bewegungen
der Bander hervorgerufene Stérungen wahrend eines horizontalen Férderns zur SchweiBstelle
ausschlieBen, wie sie bei einer parallelen Anordnung der Bander wahrend des Foérderns zur
SchweiBstelle bzw. zu einer vor der SchweiBstelle angeordneten Umlenkung in vertikaler Rich-
tung auftreten kénnen.

[0011] Die oben genannte Aufgabe lasst sich auch mit einer Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art erfindungsgeman dadurch Iésen, dass sie zumindest eine Umlenkung aufweist, durch
welche die einzelnen Bénder vor dem Passieren des SchweiBkopfes des SchweiBgerates in
eine vertikale Richtung umgelenkt und in vertikaler Richtung sowie in einer gemeinsamen Ebe-
ne verlaufend an dem SchweiBkopf des SchweiBgerates vorbeigefihrt sind.

[0012] Eine vorteilhafte Weiterbildung der erfindungsgeméaBen Vorrichtung sieht vor, dass die
Forderrichtungen der mit einander zu verschweiBenden einzelnen Bander vor dem Passieren
der zumindest einen Umlenkung einander entgegengesetzt sind.

[0013] Eine bevorzugte Variante der Erfindung sieht vor, dass die Vorrichtung zwischen der
zumindest einen Umlenkung und dem SchweiBkopf des SchweiBgerates zumindest zwei Dreh-
teller aufweist, welche zu den Oberflachen einzelnen Bénder in Richtung der miteinander zu
verschweiBenden Léngskanten dieser Bander geneigt angeordnet sind. Besonders glnstig ist
es hierbei, wenn die Drehteller um ihre Drehachsen frei drehbar angeordnet sind.

[0014] Eine besonders giinstige Weiterbildung der Erfindung besteht darin, dass das Schweif-
gerat ein LaserschweiBgerét ist. Wenngleich die erfindungsgeméBe Ldsung nicht auf die Ver-
wendung eines LaserschweiBgerates beschrankt ist, sondern auch andere SchweiBverfahren,
wie beispielsweise WIG SchweiBBen, MIG/MAG SchweiBen, Ultraschall- oder Reibriihrschwei-
Ben, zum Einsatz kommen kdnnen, so ist mit der Verwendung eines LaserschweiBgerates
jedoch der Vorteil einer schmalen und schlanken SchweiBnahtform verbunden. Dies ist in dem
vorliegenden Zusammenhang als besonders vorteilhaft anzusehen.

[0015] Ein nach dem erfindungsgemé&Ben Verfahren bzw. mit der erfindungsgeméBen Vorrich-
tung hergestellies Band bietet den Vorteil einer groBen Breite und einer symmetrischen
SchweiBnaht. Ein derartiges Band l&sst sich besonders gut zu einem hochglanzpolierten End-
losband mit einer hochhomogenen Struktur und Oberflachenbeschaffenheit weiterverarbeiten.

[0016] Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht ein-
schrankender Ausflihrungsbeispiele, welche in den Figuren dargestellt sind, ndher erlautert.

[0017] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
[0018] Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgeméafBen Vorrichtung;

[0019] Fig. 2 eine Ansicht eines SchweiBbereichs aus Richtung V in Fig. 1, wobei eine Halte-
rung fur Drehteller nicht dargestellt ist;

[0020] Fig. 3 einen in einem vertikalen Bandverlaufsbereich angeordneten mit einem Band
zusammenwirkenden Drehteller im ndheren Detail;

[0021] Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Bereich der Vorrichtung aus Fig. 1 aus Richtung VI.
[0022] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
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formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewdhlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageanderung sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0023] GemaB Fig. 1 weist eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur VerschweiBung zweier
einzelner Bander 2, 3 ein SchweiBgerat 6, welches bevorzugter Weise als LaserschweiBgerat
ausgebildet ist, auf. Auch wenn hier nur ein Schwei3gerat 6 dargestellt ist, so kdnnen die Ban-
der 2 und 3 auch beidseitig geschweit werden. In diesem Fall kdnnen zwei oder auch mehrere
SchweiBlgerdte vorgesehen sein. Die SchweiBgerdte kdnnen hierbei an gegeniberliegenden
Breitseiten der Bénder 2 und 3 angeordnet sein und gegebenenfalls auch gleichzeitig die bei-
den Bénder 2 und 3 der miteinander verschweiB3en. Durch eine beidseitige Anordnung der
SchweiBgeréte lasst sich eine noch symmetrischere SchweiBnaht erzielen. Die Bander 2 und 3
kdénnen in der hier gezeigten Ausfuhrungsform von auf Rollen 4 und 5 abgewickelt werden. Die
Rollen 4 und 5 kdnnen je mittels eines Antricbsmittels, beispielsweise eines axial angeordneten
Motors zum Bewegen der Bander 2 und 3 in ihre Férderrichtungen | und |l angetrieben sein.
Dariber hinaus kénnen die Bander 2 und 3 auch in ihre Férderrichtungen | und Il gezogen sein.
Hierzu kann eine angetriebene Rolle 8 vorgesehen sein, auf welche ein aus den beiden Bén-
dern 2 und 3 mittels des SchweiBgerates 6 zusammengeschweiBtes Band 7 aufgewickelt wird.

[0024] Zum Umlenken der Bander 2 und 3 in eine vertikale Richtung Il weist die Vorrichtung 1
Umlenkvorrichtungen 14 und 16 auf. Die Umlenkvorrichtungen 14, 16 kénnen beispielsweise
als Umlenkrollen ausgefihrt sein.

[0025] Entsprechend dem erfindungsgeméaBen Verfahren zur Herstellung des Bandes 7 durch
langsseitiges VerschweiBen der einzelnen Bander 2, 3 werden Abschnitte der einzelnen Bander
2, 3 vor ihrem VerschweiB3en aus ihren, Férderrichtungen | und Il in eine vertikale Richtung Il
umgelenkt. Die umgelenkten Abschnitte der Bander 2, 3 werden in vertikaler Richtung Ill an
einem SchweiBkopf des SchweiBgerates 6 vorbeigefiihrt und von diesem miteinander ver-
schweiBt. In diesem Zusammenhang ist es erwahnenswert, dass die einander zugewandten
Langskanten der beiden Bander 2 und 3 so miteinander verschwei3t werden, dass ein flachen-
blindiges Band 7 entsteht, welches durch eine SchweiBBnaht 13 zusammengehalten wird. Auf-
grund der vertikalen Anordnung der Bander 2 und 3 in dem SchweiBbereich kann abgeschmol-
zenes Materialsymmetrisch erstarren. Die hieraus resultierende SchweiBnaht 13 zeichnet sich
durch eine sehr symmetrische Ausbildung aus.

[0026] Wie aus den Figuren 1 und 4 ersichtlich, werden die beiden Bénder 2 und 3 bevorzugter
Weise vor ihrem Umlenken mittels der Umlenkvorrichtungen 14 bzw. 16 aus einander entge-
gengesetzten Forderrichtungen | und Il aufeinander zu bewegt. Nach dem Umlenken in die
vertikale Richtung liegen die beiden Bénder 2 und 3 in einer gemeinsamen Ebene, wobei die
Bewegungsrichtungen der beiden Bénder 2 und 3 nach dem Umlenken parallel zueinander
verlaufen. Wie aus Fig. 4 weiters ersichtlich ist, sind die beiden Bander 2 und 3 seitlich zuei-
nander versetzt, sodass sie nach dem Umlenken unmittelbar nebeneinander angeordnet sind.

[0027] Nach dem VerschweiBen der Bander 2 und 3 zu dem Band 7 kann eine weitere Umlen-
kung 15, beispielsweise ebenfalls in Form einer Rolle vorgesehen sein, welche das Band 7 zu
der Rolle 8 weiter flihrt.

[0028] Im Bereich der SchweiBstelle kann die Vorrichtung 1 Drehteller aufweisen, die in der
Figur 2 mit den Bezugszeichen 9, 10, 11, 12 versehen sind. In Fig. 1 sind hingegen nur die
beiden Drehteller 11 und 12 ersichtlich. Die Drehteller 9, 10, 11, 12 kdnnen um ihre Drehachsen
frei drehbar an einer Halterung 17 befestigt sein, die beispielsweise an einem hier nicht darge-
stellten Maschinenrahmen angeordnet sein kann. Bei der Darstellung in Fig. 2 ist die Halterung
17 nicht gezeigt, um die Funktionsweise der Drehteller besser darzustellen.

[0029] Abweichend von der in Fig. 2 dargestellten Variante der Erfindung kénnen pro Band 2
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und 3 auch zumindest zwei einander gegeniberliegende Drehteller vorgesehen sein. D.h., an
jeder der beiden gegeniberliegenden Seiten des Bandes 2 bzw. 3 kann je zumindest ein Dreh-
teller angeordnet sein, wobei diese Drehteller bevorzugter Weise einander genau gegeniber-
liegen.

[0030] Die einander zugewandten und miteinander zu verschweiBenden Kanten der in vertika-
ler Richtung umgelenkten Abschnitte der Bander 2, 3 werden mittels der Drehteller 9, 10, 11, 12
aufeinander zugetrieben. Die mit einem Band 2, 3 in Berlhrung stehenden Drehteller 9, 10, 11,
12 kdnnen hierbei in Richtung des anderen Bandes 2, 3 geneigt sein. D.h., dass die Drehach-
sen der Drehteller 9, 10, 11, 12 in Richtung des Spaltes zwischen den beiden Bandern 2 und 3
geneigt sind. Besonders vorteilhaft ist es, wenn jeder Drehteller 9, 10, 11, 12 nur in einem der
zu verschweiBenden Langskante benachbarten Bereich b an der Oberflache des ihm zugeord-
neten Bandes 2, 3 anliegt, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist. GemaB der Darstellung in Fig. 3 ist
der Drehteller 12 an seinen von der verschweiBenden Langskante des Bandes 2 entfernteren
Bereichen von der Bandoberflache beabstandet. Diese Abstande sind in Fig. 3 mit den Bezugs-
zeichen a und ¢ bezeichnet.

[0031] Durch eine Abwartsbewegung der beiden Bander 2 und 3 werden die Drehteller 9, 10,
11 und 12 angetrieben. Durch die daraus resultierende Drehbewegung der Drehteller 9, 10, 11
und 12 werden die beiden Bander 2 und 3 aufeinander zu getrieben und ein Spalt zwischen den
miteinander zu verschweifenden Langskanten der beiden Bandern 2 und 3 verringert, wodurch
eine optimaler Abstand zwischen den Bandern 2 und 3 fir den SchweiBprozess erzielt werden
kann.

[0032] Das langsverschweiBte Band 7 kann weiteren nachfolgenden Fertigungsschritten, wie
beispielsweise Schleifen und/oder Polieren unterworfen werden.

[0033] Die Ausfihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten des erfindungsgema-
Ben Verfahrens bzw. der erfindungsgemaBe Vorrichtung.

[0034] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
sténdnis des Aufbaus der erfindungsgemaBen Vorrichtung diese bzw. deren Bestandteile teil-
weise unmalBstablich und/oder vergrdBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

Vorrichtung
Band
Band
Rolle
Rolle

SchweiBgerat
Band

Rolle
Drehteller

10 Drehteller

11 Drehteller

12 Drehteller

13 SchweiBnaht
14 Umlenkrolle
15 Umlenkrolle

O©CoONOO OO =

16 Umlenkrolle
17 Halterung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Bandes (7), welches durch langsseitiges VerschweiBBen
zumindest zweier einzelner Bander (2, 3) hergestellt wird, wobei Abschnitte der einzelnen
Bénder vor dem VerschweiBen in eine vertikale Richtung (1) umgelenkt werden und wobei
die umgelenkten Abschnitte der Bander (2, 3) in vertikaler Richtung (lll) an einem
SchweiBkopf zumindest eines SchweiBgerates (6) vorbeigeflihrt und von die- sem mitei-
nander verschweiBt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
die einander zugewandten und miteinander zu verschweiBender Lédngskanten der in verti-
kaler Richtung umgelenkten Abschnitte der Bander (2, 3) mittels Drehteller (9, 10, 11, 12)
aufeinander zugetrieben werden, wobei jedem Band (2, 3) zumindest ein Drehteller (9, 10,
11, 12) zugeordnet ist, der in Richtung des anderen Bandes (2, 3) geneigt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Drehteller (9, 10, 11,
12) nur in einem der zu verschweiBenden Langskante benachbarten Bereich an der Ober-
flache des ihm zugeordneten Bandes (2, 3) anliegt

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die mitei-
nander zu verschweifenden einzelnen Bander vor dem Umlenken in vertikaler Richtung
(I11) aus einander entgegengesetzten Férderrichtungen (1, 1l) aufeinander zugefiihrt werden.

4. Vorrichtung (1) zur Herstellung eines aus zumindest zwei einzelnen Bandern (2, 3) langs-
verschweiBten Bandes (7) mittels eines SchweiBgerdtes (6) und zumindest einem An-
triebsmittel zum Bewegen der Bander (2, 3), wobei die Vorrichtung (1) zumindest eine Um-
lenkvorrichtung (14, 16) aufweist, durch welche die einzelnen Bander (2, 3) vor dem Pas-
sieren des SchweiBkopfes des SchweiB3gerdtes (6) in eine vertikale Richtung (Ill) umge-
lenkt und in vertikaler Richtung (Ill) sowie in einer gemeinsamen Ebene verlaufend an dem
SchweiBkopf des SchweiBgerates (6) vorbeigefiihrt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (1) zwischen der zumindest einen Umlenkung (14) und dem SchweiBkopf
des SchweiB3gerates (6) zumindest zwei Drehteller (9, 10, 11, 12) aufweist, welche zu den
Oberflachen einzelnen Bander (2, 3) in Richtung der miteinander zu verschweiBenden
Langskanten dieser Bénder (2, 3) geneigt angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderrichtungen der
mit einander zu verschweiBBenden einzelnen Bander vor dem Passieren der zumindest ei-
nen Umlenkung (14) einander entgegengesetzt sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehteller (9, 10,
11, 12) um ihre jeweiligen Drehachsen frei drehbar angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
SchweiBgerét (6) ein LaserschweiBgerat ist.

8. Aus einzelnen Bandern (2, 3) durch VerschweiBen hergestellies Band (7), dadurch ge-
kennzeichnet, dass es nach einem Verfahren der Anspriche 1 bis 3 oder mit einer Vor-
richtung (1) nach einem der Anspriche 4 bis 7 hergestellt ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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