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(54) VERFAHREN ZUM REPARATURSCHWEISSEN EINES IN EINER FASERBAHNMASCHINE
ANZUWENDENDEN STAHLBANDES

(57) Gegenstand der Erfindung ist ein Verfah-
ren zum Reparaturschweil’en eines in ei-
ner Faserbahnmaschine (1) anzuwenden-
den Stahlbandes (4). In dem Verfahren
wird ein von Leitwalzen (2) gestiitztes be-
weglich angeordnetes endloses Metallband
(4) gestoppt. Die zu schweilende Stelle
des Metallbandes (4) wird in Laufrichtung
des Metallbandes (4) an der Flache einer
Leitwalze (2) gestoppt, das Metallband (4)
in Laufrichtung zumindest an der zu
schweilRenden Stelle von der Leitwalze (2)
unterstiitzt. Die Reparaturschweiflung des
Metallbandes (4) wird von der entgegenge-
setzten Seite der gegen die Leitwalze (2)
kommenden Flache (4b) aus durchgefihrt.

DVR. 0078018




[ [ ]

® L ] [ ] [ ] [ ]

[ ] e L d [ ] L ] L °

] X ] [ ] L] [ ] [

[ ] * e [ ] [ [ ] [ ] [ ]

o0 L X ] ® L 2 ] a0e L XX J
Zusammenfassung

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum Reparatur-
schweifen eines in einer Faserbahnmaschine (1) anzuwendenden
Stahlbandes (4). In dem Verfahren wird ein von Leitwalzen (2)
gestilitztes beweglich angeordnetes endloses Metallband (4) ge-
stoppt. Die zu schweifende Stelle des Metallbandes (4) wird
in Laufrichtung des Metallbandes (4) an der Fl&dche einer
Leitwalze (2) gestoppt, das Metallband (4) in Laufrichtung
zumindest an der zu schweifenden Stelle von der Leitwalze (2)
unterstitzt. Die Reparaturschweifung des Metallbandes (4)
wird von der entgegengesetzten Seite der gegen die Leitwalze

(2) kommenden Fl&ache (4b) aus durchgefiihrt.

(Fig.1)




Verfahren zum Reparaturschweifen eines in einer Faserbahnma-

schine anzuwendenden Stahlbandes

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum Repara-
turschweifen eines in einer Faserbahnmaschine anzuwendenden
Stahlbandes, in welchem Verfahren ein von Leitwalzen unter-
stiitztes beweglich angeordnetes endloses Metallband gestoppt

wird.

Zur Zeit sind Metallbdnder, die in Faserbahnmaschinen
angewendet werden, wdhrend des Betriebs ermiidenden Belastun-
gen und Korrosionsbelastungen ausgesetzt. AuBerdem sind die
Metallbdnder hohen Verschleipkrdften ausgesetzt, die zur Ein-
leitung von Ermiidungsrissen im Metallband fithren. Derartige
Fdlle treten zum Beispiel an Metallkalandern und CondeBelt-
Bandtrocknern auf. Der verschleipbedingte Nachteil wurde in
der eigenen Patentschrift FI 117982 der Anmelderin versucht
zu beseitigen dadurch, dass die Metallbandrohlinge im Reib-
schweipverfahren miteinander verbunden wurden (Naht gleicher

Zusammensetzung wie das Grundmaterial) sowie dadurch, dass
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schlupfmindernde L&sungen wie Warmebehandlung der Nahte zwi-

schen den Rohlingen verwendet wurden.

Obwohl auf diese Weise die Ermidungsanrisse des Metall-
bandes reduziert werden kénnen, ist es empfehlenswert, ein
schnelleres und kosteneffektiveres Verfahren zur Reparatur
von Rissen zu schaffen. Zur Zeit wird das Metallband in An-
wendungen eingesetzt, in denen es sich beispielsweise im Kon-
takt mit beheizbaren Leitwalzen erwdrmt. Zur Reparaturschwei-
fung des Metallbandes muss die Maschine gestoppt und danach
auf das Abkilhlen des Metallbandes gewartet werden. Das Abkiih-
len muss abgewartet werden bis in dem das Metallband umgeben-
den Raum gearbeitet werden kann. Heutzutage ist in dem das
Metallband umgebenden Raum ein Mitarbeiter dazu erforderlich,
das Metallband im Inneren des das Metallband umgebenden Rau-
mes zu unterstiitzen, wobei ein zweiter Mitarbeiter auf der
entgegengesetzten Seite die Reparaturschweifung durchfiihrt,
weswegen die fir das Abkiihlen erforderliche Zeit heutzutage

nicht vermieden werden kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zu schaffen, mit dem die im Vorstehenden genannten Probleme

geldst werden.

Zur Losung dieser Aufgaben ist fiur das erfindungsgemife
Verfahren kennzeichnend, dass die zu schweifende Stelle des
Metallbandes in Laufrichtung des Metallbandes an der Fl&che
einer Leitwalze gestoppt, das Metallband in Laufrichtung zu-
mindest an der zu schweifenden Stelle von der Leitwalze un-
terstilitzt wird, und dass die Reparaturschweifung des Metall-
bandes von der entgegengesetzten Seite der gegen die Leitwal-

ze kommenden Fl&che aus durchgefiihrt wird.




Mit dem erfindungsgem&fen Verfahren werden bedeutende
Vorteile gegeniiber der im Vorstehenden erwdhnten heutigen Re-
paraturschweipBweise erzielt. Zum einen kann die Reparatur-
schweifung in der Praxis ohne Abkiihlung des Metallbandes aus-
gefliihrt werden, weil der Aufenthalt in dem das Metallband um-
gebenden Raum nicht erforderlich ist. Dadurch wird die sogar
stundenlange Wartezeit (Abkihlzeit) vermieden, womit sich
auch die Reparaturzeit im Vergleich zu friiher auf einen
Bruchteil verkiirzt. Zum anderen ist fir die Durchfiihrung der
Reparaturschweifung nur ein Mitarbeiter erforderlich. Ein
weiterer Vorteil besteht auch darin, dass die Seite der
Schweifwurzel (die Seite des Metallbandes, die sich gegen die
Leitwalze abstlitzt) gerade wird, d.h. mit der innenseitign
Fldche des Metallbandes in dieselbe Ebene kommt, womit das
innenseitige Schleifen des Metallbandes (an der Schweipwur-

zel) im Allgemeinen nicht erforderlich ist.

Bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den

beigefiligten abhdngigen Patentanspriichen erl&dutert.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Beispielen
unter Hinweis auf die beigefligten Zeichnungen genauer

erldutert, in denen:

Fig. 1 schematisch eine Ausfithrungsform einer das erfin-
dungsgemdfe Verfahren anwendenden Anordnung in einem Metall-

bandkalander zeigt, und

Fig. 2 eine an Stelle II von Fig. 1 eingetragene Detail-

vergrdferung zeigt.

In Fig. 1 und 2 ist also eine Ausfiihrungsform eines
Metallbandkalanders 1 gezeigt, die eine Anordnung aufweist,

in der das erfindungsgemdfe Verfahren angewendet werden kann.
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Eine entsprechende Ausfiihrungsform ist in der eigenen Patent-
schrift FI 117982 der Anmelderin erldutert. In Fig. 1 sind
drei Leitwalzen 2 gezeigt, um welche ein diese umlaufend
ausgefihrtes Metallband 4 angebracht ist. Die Konstruktions-
alternativen und die Herstellung des Metallbandes 4 sind
ebenfalls in der im Vorstehenden genannten Patentschrift FI

117982 der Anmelderin beschrieben.

Mit Bezugsnummer 3 ist eine Thermowalze bezeichnet. Die
Materialbahn W ist ausgefiihrt, zwischen der ersten Fliche 4a
von Metallband 4 und dem in Umfangsrichtung verlaufenden Teil

der Flache von Thermowalze 3 hindurch zu laufen.

Die Steuerung des Metallbandes 4 des Kalanders ist der-
art ausgefiihrt, dass sie der zu schweifenden Stelle des Me-
tallbandes 4 ermdéglicht, durch eine Automatik (nicht gezeigt)
oder manuell, in Laufrichtung des Metallbandes 4 zur Leitwal-
ze 2 gesteuert oder an dieser, in diesem Fall an der in Figq.
1 gezeigten linken Walze 2, gestoppt zu werden. Damit wird
die unbewegte zu schweifende Stellé an der einen Fladche 4b

von der Leitwalze 2 gestlitzt.

Zur gleichen Zeit wahrend die zu schweifende Stelle in
im Vorstehenden erl&duterter Weise transportiert wird, kann
zwischen Metallband 4 und Leitwalze 2 gegebenenfalls eine zu-
satzliche Stiitze 6 bzw. Wurzelstiitze eingesetzt werden. Das
Einsetzen kann von Hand von der Kante des Metallbandes 4 aus
erfolgen, wozu der das Metallband 4 umgebende Raum 10 nicht
benutzt zu werden braucht. Die Wurzelstitze dient dem Zweck,
die Leitwalze 2 gegen die durch das Schweifen verursachten
Warmebelastungen zu schiitzen, die sich ungiinstig auf die
Oberfléchenqualitdt der Walze 2 auswirken kénnen. Als Materi-
al der Wurzelstiitze 6 kann ein beliebiges festes Material

gewdhlt werden, das die Ubertragung der durch Schweifen
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verursachten Wdrmebelastung auf die Walze 2 verhindert oder
zumindest verringert. Zusdtzlich bildet das Material eine
gleichmdfige Oberfldche. Derartige Materialien kdénnen bei-
spielsweise Kupfer in Form von diinnem Blech oder Folie oder
z.B. Aluminium ebenfalls in Form von dinnem Blech oder Folie

sein.

Danach kann die Reparaturschweifung des Metallbandes 4
von der entgegengesetzten Seite der gegen die Leitwalze 2
kommenden zweiten Fliche 4b des Metallbandes 4 bzw. der er-
sten Seite 4a des Metallbandes 4 aus ausgeflihrt werden. Die
Reparaturschweifung erfolgt mit einem beliebigen fiir das zu
reparierende Material des Metallbandes 4 geeigneten Schweif-
verfahren, von denen hier Laserschweifung, TIG-Schweifung und
Reibschweifung (FSW- Schweifung) genannt werden kann. In Fig.
1-2 ist die das Schweifverfahren anwendende Vorrichtung mit
Bezugsnummer 5 bezeichnet. Die Materialien des Metallbandes 4
sind in der Patentschrift FI 117982 der Anmelderin genauer
beschrieben, weéwegen auf sie hier nicht eingegangen zu

werden braucht.

Da die zweite Oberfldche 4b dicht gegen die Oberflidche
der Leitwalze 2 oder der zusitzlichen Stiitze 6, die eine
gleichmdPBige Oberflache aufweist, anliegt, gestaltet sich die
Schweifwurzel gleichm&fig und mit der anderen Fldche 4b auf
gleicher Ebene. Damit ist das Schleifen der zweiten Seite 4b
von Metallband 4 nicht erforderlich. Das Schleifen der
Schweifstelle ist in Bezug auf die an der Leitwalze 2 abge-
stiitzte Seite 4b auf der entgegengesetzten Seite 4a bzw.

ersten Seite erforderlich.

Weil beim Schweifen im Material Spannungen auftreten,
wird nach dem Schleifen Spannungsfreiglithen durchgefiihrt. Zu

diesem Zweck wird die Schweifstelle in den freien Bereich
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zwischen den Leitwalzen 2 oder den freien Bereich zwischen
Leitwalze 3 und Thermowalze 3 befdrdert und Spannungsfrei-

gliihen mit einem an sich bekannten Verfahren durchgefiihrt.

Die vorliegende Erfindung soll nicht auf die Metallband-
kalanderanwendung begrenzt werden, sondern sie ist im Rahmen

des Schutzbereichs der beigefiigten Patentanspriiche vielseitig

anwendbar.

Innsbruck, am 3. Juli 2008
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Patentanspriliche

1. Verfahren zum Reparaturschweifen eines in einer Fa-
serbahnmaschine (1) anzuwendenden Stahlbandes (4), in welchem
Verfahren ein von Leitwalzen (2) unterstiitztes beweglich an-
geordnetes endloses Metallband (4) gestoppt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zu schweiBende Stelle des Metallbandes
(4) in Laufrichtung des Metallbandes (4) an der Fliche einer
Leitwalze (2) gestoppt wird, das Metallband (4) in Laufrich-
tung zumindest an der zu schweiBenden Stelle von der Leitwal-
ze (2) unterstiitzt wird, und dass die Reparaturschweipung des
Metallbandes (4) von der entgegengesetzten Seite der gegen
die Leitwalze (2) kommenden Flache (4b) aus durchgefiihrt

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen der gegen die Leitwalze (2) kommenden Flé&che
(4b) des Metallbandes (4) und der Fliche der Leitwalze (2)

eine diinne zusadtzliche Stiitze (6) eingesetzt wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Material der zusédtzlichen Stiitze (6) vorzugsweise
aus Kupferblech oder -folie oder Aluminiumblech oder -folie

besteht.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Reparaturschweifen zumindest im

Laser-, TIG- und/oder Reibschweipverfahren erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schweifstelle nach dem Reparatur-
schweifen bezlglich der an der Leitwalze (2) gestiitzten Fla-

che (4b) auf der entgegengesetzten Seite geschliffen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schweiffstelle nach dem Reparatur-
schweifen in den freien Bereich zwischen den Leitwalzen (2)

beférdert und Spannungsfreigliihen durchgefiihrt wird.

Innsbruck, am 3. Juli 2008
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