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@ Verfahren, Vorrichtung und Verbindungsstreifen zum Spleissen von Gurten und Lochstreifen.

6 Die Vorrichtung nimmt Gurt-Anfang und Gurt-Ende auf p

einem Fihrungsbalken (5} in den Zéhnen (15) auf. Bei H 7 5
ungenau zugeschnittenen Gurt-Enden kann mit dem Mes- -3 T/IE {
ser (4) das vorstehende Gurtenmaterial weggeschnitten i Uﬁ i ‘,rfS
werden, so dass keine Gurten-Uberlappung entsteht. Die = it 21

Gurt-Enden werden auf den Verbindungsstreifen eingelegt,
dieser wird gefaltet auf die Oberseite des Gurtes.

Mit dem Kniehebel (11) wird der Niederhalter (6) mit
den eingebauten Stanzbolzen (7) niedergedriickt und Mes-
ser (8) kann die vorstehenden Teile des Y'erbindungsstrei-
fens abschneiden. ]

Die Verbindung der Deckbénder auf der Gurte kann mit
dem Rest des Verbindungsstreifens bewerkstelligt werden.

Mit diesem Verfahren, Vorrichtungen und Verbin-
dungsstreifen entsteht eine Gurtenverbindung, die unab-
héngig der Gurten-Dimensionen, Breite, Tiefe, Material-
dicke, den Belastungen standhélt und zu einer grossen
Reduktion der Stillstandzeit bei automatischer Bestiickung
fithrt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, Vorrichtun-
gen und Verbindungsstreifen zur Herstellung von
Gurt-Verbindungen, insbesondere bei planaren
Bauelementen der Feinwerkiechnik und bei den
Elekironik-Bauteilen in der SMD Technik (Surface
monted device).

Die SMD Bauteile werden meist in Vertiefungen
oder Ausnehmungen von Gurten aufbewahrt, zuge-
fihrt und verarbeitet. Die Gurien werden auf Spu-
fen aufgerollt und besitzen meist eine Perforierung,
um den Teilevorschub sicherzustellen. Die Bauteile
Anzahl auf einer Gurten-Rolle variieren zwischen
1004000 Stiick, je nach Bauteil- und Spulengros-
se. Erfolgt die Entnahme der Bauteile aus den Gur-
ten aufomatisch in unterschiedlichen Mengen pro
Typ, so werden in unterschiedlichen Zeitabstéanden
die Rollen leer. Bis die neue Rolle betriebsbereit ein-
gespannt ist vergeht Zeit, und die teuren Automa-
ten stehen sfill.

Da die Losgrosse einer Produktionsserie und die
Bauteile Anzahl auf einer Rolle nie {ibereinstimmen,
entstehen angebrochene Spulen im Lager mit mehr
oder weniger langen Gurien-Resten. Dies fihrt
beim Aufbrauchen der Reste zu zusétzlichen Ferti-
gungsunterbriichen. Dasselbe Problem ftritt auch
auf bei gerissenen verzogenen Gurten.

Die voriiegende Erfindung I6st diese erwshnien
Probleme, indem Anfang und Ende, unabhéngig der
Gurten-Breite, der Gurten-Tiefe und der Bauteile-
Position zur Perforierung rasch, ohne Produktions-
unterbruch, verbunden werden kdnnen.

Verfahren, Vorrichfungen und Verbindungs-
streifen geméss der Erfindung weisen jene Merk-
male auf, welche im kennzeichnenden Teil der Paten-
tanspriiche beschrieben sind.

Nachfolgend werden die Erfindungen anhand der
Zeichnungen naher erldutert.

Fig. 1 Die Vorrichtung in Frontansicht

Fig. 2 Die Vorrichtung in Draufsicht

Fig. 3 Die Vorrichtung im Seitenriss

Fig. 4 Verbindungsstreifen kurz mit 2 Referenz-
lochern

Fig. 5 Verbindungsstreifen mit 4 Referenzls-
chern zum Falten

Fig. 6 Verbindungsstreifen gemass Fig. 5 mit
Faltvorgang

Fig. 7 Schmale perforierte Gurte mit Bauelement

Fig. 8 Schnittbild durch Gurte gemass Fig. 7

Fig. 9 Beidseitig perforierte Gurte mit Bauelement

Fig.10 Schnittbild durch Gurte gemass Fig. 9

Das Spleissen eines neuen Gurtes oder eines
RestGurtes an einen Gurt mit gleichen Bauteilen
wird vargenommen, indem in der gedffneten Vor-
richtung (1), Fig 1, 2 und 3, die meist unkorrekt abge-
schnittenen Gurt-Enden (2), Fig. 7 und 9, auf den
Fihrungsbalken (5) gelegt, so dass die Schneidvor-
richtung die vorstehenden — dem Perforationsmass
nicht entsprechenden Reste — nach Schliessen des
Niederhaliers (18), wegschneiden kann.

Die geschnitienen Linien verlaufen dem Messer
entsprechend genau rechiwinklig und parallel zuein-
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ander, so dass eine Gurten-Uberlappung nicht auf-
treten kann.

Der eingelegte Verbindungsstreifen (10) wird
nun, nach dem Wegschwenken von Messer (4) und
Niederhalter (16) in die Zenirierbolzen (12) und mit
beiden zugeschnittenen Guri-Enden beschickt, Wo
notwendig, wird der obere kurze Verbindungssirei-
fen, Fig. 4 aufgelegt oder beim Einsaiz eines angen
Verbindungsstreifens, Fig. 5 wird derselbe gefal-
tet, Fig. 6 und der Kniehebel (11) betatigt. Die auf-
bauende Kraft auf den Niederhalter (6) presst auf
die Klebstellen und auf die Stempel (7), die die Per-
forierung stanzen und das Messer (8), das die vor-
stehenden Verbindungssireifenreste abschert.

Der Niederhalter (6) mit seinen Vorrichiungen
kann jetzt mit dem Kniehebel (11) weggeschwenkt
werden. Die verbundenen Gurten liegen frei in der
Vorrichtung, und der Deckstreifen (13), Fig. 7, 9
und 10 zum Schutze gegen das Herausfallen der
Bauteile — wird mit einem oder mehreren Restverbin-
dungs- sireifen (17) verbunden; damit ist das Abzie-
hen des Deckstreifens (13) ohne Unterbruch des
Automaten gewahrleistet.

Bei zweifach perforierten Gurten, Fig. 9, 10 bleibt
der Ablauf gleich, es wird die zweite Seite der Gur-
te, durch Drehen in die Vorrichtung genommen und
wie die erste verbunden.

Bei Blister-Gurten kann die Perforierung zum
Bauteil mittig oder verseizt sein, Fig. 7 und 9. Der
Fithrungsbalken (5) kann dann zum Schneiden in die
beste Schnittlage zwischen die Bauteile geschoben
werden, so dass keine Offnung des Bauteil-Raumes
oder eine Verletzung der Bauteile entsteht.

Damit beim Schneiden der Gurien der Niederhal-
ter (16) nicht vergessen wird, nimmt das Messer {4)
?iesen zwangslaufig mit einem hervorstehenden Teil
9) mit.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Spleissen von Gurten, mit und
ohne Perforierung, insbesondere SMD Blister- und
Papiergurten mit Elektronikbauteilen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gur-Enden mit Hilfe einer
Vorrichtung positioniert, Guri-Anfang und -Ende
Uberlappungsfrei gradlinig gehalten und mit minde-
stens einem Vetbindungsstreifen (10) zusammenge-
halten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verbindungsstreifen (10) durch
Falten um 180° den Gurt unten und oben gleichzeitig
verbindet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeéichnet, dass vom Verbindungsstreifen (10} ein
Teil als Verbinder des Gurtdeckbandes (13) verwen-
det wird. °

4, Vorrichtung zur Ausfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
sie Mittel (1) zur Aufnahme der Gurte {2) aufweist
und ein Fihrungsbalken (5) vorhanden ist, der die
gradlinige Verbindung von Gurt-Anfang und -Ende
wahrend des Anbringens des Verbindungsstrei-
fens (10) gewahrleistet.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie (1} Schneidvorrichiungen



3 CH 676 703 A5

(8, 4, 8) zum Schneiden der Gurt-Enden und Verbin-
dungsstreifen angebaut hat.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, dass Fihrungsbalken (5)
und Messer (4) gegeneinander verschiebbar sind. 5

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Anpressen des
Verbindungsstreifens (10) mindestens ein Nieder-
halter (6) eingesefzt wird.

8. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 7, da- 10
durch gekennzeichnet, dass der Niederhalter (6)
mit Stanzstempeln (7) versehen ist, die die Perforie-
rungslocher (14) in den Verbindungsstreifen (10)
stanzen.

9. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 8, da- 15
durch gekennzeichnet, dass eine Fihrung (12) die
Verbindungsstreifen zentriert und distanziert.

10. Verbindungsstreifen zur Ausfilhrung des
Vetfahrens nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet ist, dass er selbstklebend ist. 20
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