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(54) Klemmvorrichtung fiir ein Band.

(57) Klemmvorrichtung fur ein Band, insbesondere ein Textil-
band, aufweisend einen Flhrungskafig (2) mit einer ersten Seite
(2.1), die eine Klemmoffnung aufweist, einer zweiten Seite (2.2),
einer dritten Seite (2.3) und einer vierten Seite (2.4), die zusam-
men eine erste Offnung begrenzen, ein in besagter Offnung an-
geordnetes Druckstick (3) mit einem Loch und einer Stabilisie-
rungsvorrichtung (4), die ein durch die Klemméffnung (16) in das
Loch eingefihrtes axial bewegbares Klemmmittel (1) stabilisiert
und dessen Entfernen aus der Klemmvorrichtung verhindert.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Klemmvorrichtung fiir ein Band, insbesondere ein Textilband, insbesondere fiir
eine zu &éffnende Abdeckungen flr Gebaude, insbesondere fiir Raffstoren.

Stand der Technik

[0002] Die Lamellen von Raffstoren (auch Lamellenstoren genannt) verwenden Textilbander. Die Spannung dieser Textil-
bander muss eingestellt werden, wozu Klemmvorrichtungen fur Textilbander verwendet werden.

[0003] Figur 1 zeigt eine solche Klemmvorrichtung nach dem Stand der Technik. Ein Rahmen 17 bildet eine Offnung aus,
durch die das Textilband gefuhrt wird. Eine Klemme 18 ist zwischen einer Gewinded&ffnung und dem Textilband angeordnet.
Eine durch die Gewindedffnung geschraubte Gewindeschraube 19 driickt die Klemme 18 gegen das Textilband und kann
somit das Textilband in einer Position in der Klemmvorrichtung festklemmen. Diese Klemmvorrichtung hat eine Reihe von
Nachteilen, wie nachfolgend detailliert.

[0004] Die Montage dieser Klemmvorrichtung ist kompliziert. Die Klemme 18 kann verrutschen und dann Ihre Klemmfunk-
tion nicht mehr richtig ausfiihren. Wahrend der Montage, des Anziehens, sowie des Entspannens der Klemmvorrichtung
kann die Klemme 18 aus dem Rahmen 17 fallen, was die Handhabung der Klemmvorrichtung erschwert.

[0005] Des Weiteren ist der Rahmen 17 ist druckvergossen. Dies ist aufwendig, da jeder Rahmen in eine Form gegossen
werden muss.

[0006] Des Weiteren stellt die zwischen den beiden Gussformen entstandene Gussnaht 20 eine mechanische Schwach-
stelle der Klemmvorrichtung dar. Dies kann bei grosser Kraftanwendung auf die Schraube 19 zu einer Beschadigung des
Rahmens 17 fuhren und somit die Klemmvorrichtung beschadigen.

Darstellung der Erfindung

[0007] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine verbesserte Klemmvorrichtung bereitzustellen, die die Nachteile des Stands
der Technik behebt.

[0008] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch eine Klemmvorrichtung nach dem unabhangigen Anspruch 1 geldst.

[0009] Mittels einer Stabilisierungsvorrichtung, die das klemmende Druckstiick und das Klemmstlck im Flhrungskafig
zusammenhalt und das nur das zum Klemmen erforderliche Ausmass axialer Bewegungsfreiheit zulasst, wird die Monta-
ge des Klemmstuckes vereinfacht und eine unbeabsichtigte Demontage verhindert. Die Klemmvorrichtung kann bereits
vollstandig montiert and den Anwender geliefert werden, was die Handhabung wesentlich vereinfacht.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0011] Die regelméassige Wanddicke des Flhrungskafig sowie ein Neigungswinkel zwischen den oberen Abschnitten der
beiden lateralen Seiten und der angrenzenden oberen Seite des Fluhrungskéafigs zwischen 60° und 80°, vorzugsweise
zwischen 65° und 75°, sorgt fUr eine verbesserte Klemmkraftverteilung und somit fUr eine verbesserte Strapazierfahigkeit
der Klemmvorrichtung. Auf Grund dieser verbesserten Stabilitat kann die Wanddicke des Fiihrungskafigs reduziert werden.
Die verbessert sowohl den asthetische Aspekt der Klemmvorrichtung, als auch ihre Anwendbarkeit in kleinen oder engen
Raumen.

[0012] Zur Herstellung der Klemmvorrichtung eignen sich verschiedene Verfahren, wie zum Beispiel ein additives Her-
stellungsverfahren, Extrudierung, Stanzung, etc. Das Herstellungsverfahren ist somit beschleunigt und verbessert.

[0013] Ein weiterer Vorteil dieser Klemmvorrichtung ist, dass der Fihrungskéfig aus einem einzigen Materialblock herge-
stellt werden kann und somit kein Léten, Zusammenschweissen oder Kleben mehreren Teilen zur Herstellung des Fiuh-
rungskafigs notwendig ist. Dies verbessert die Belastbarkeit der Klemmvorrichtung. Der Fuhrungskéfig weist demnach
keine Nahtstelle auf, die bei Kraftweinwirkung leicht bricht.

[0014] Das klemmende Druckstiick ist nicht verformbar, wodurch ein gleichméassiges Verteilen der Spannkraft Gber die
geklemmte Flache des Bandes sichergestellt wird. Die klemmenden Oberflachen des Druckstlickes und des Fiihrungskéa-
figs kénnen zusatzlich kompatible Druckfiihrungen aufweisen, um ein Verrutschen des Bandes zu verhindern und um die
Effizienz des Klemmens zu erhdhen.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0015] Die Erfindung wird anhand der beigeflgten Figuren ndher erlautert, wobei zeigen

Fig. 1 eine dreidimensionale Ansicht einer Klemmvorrichtung fur ein Textilband nach dem Stand der Tech-
nik;
Fig. 2 eine Schnittansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels einer Klemmvorrichtung nach der Erfindung;
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Fig. 3 eine Schnittansicht des Flhrungskafigs mit Druckstiick des ersten Ausflhrungsbeispiels der
Klemmvorrichtung;

Fig. 4 eine dreidimensionale Ansicht des Druckstickes mit Loch, Querloch und Verbindungséffnung;
Fig. 5 eine dreidimensionale Querschnittansicht des Druckstlickes mit inserierter Schraube; und
Fig. 6 eine Ansicht der Schraube mit Einstich und Zapfen und dem Spannstift.

Fig. 7 Seitenansicht der Klemmvorrichtung

Fig. 8 Ansicht der einzelnen Komponenten der demontierten Klemmvorrichtung

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0016] Figuren 2 bis 3 zeigen ein bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel der beschriebenen Klemmvorrichtung. Die Klemmvor-
richtung weist ein Klemmmittel 1, einen Fiihrungskafig 2 und ein Druckstlick 3 mit einer Stabilisierungsvorrichtung 4 auf.

[0017] Der FUhrungskafig 2 weist eine ersten Seite 2.1, eine zweite Seite 2.2, eine dritte Seite 2.3 und eine vierte Seite
2.4 auf, wobei die erste Seite 2.1 eine Klemméffnung 16 (in Figur 8 dargestellt) umfasst. Vorzugsweise ist die erste Seite
2.1 kirzer als die dritte Seite 2.3, die beiden Seiten sind vorzugsweise zueinander parallel angeordnet.

[0018] Die Enden der zweiten 2.2 und der vierten Seite 2.4 sind jeweils mit den Enden der ersten 2.1 der dritten 2.3 Seite
verbunden. Vorzugsweise haben die zweite 2.2 und die vierte 2.4 Seite einen ersten Abschnitt, der orthogonal zur drit-
ten Seite 2.3 angeordnet ist und orthogonal zur ersten Seite 2.1 hin ausgerichtet ist, und einen dem ersten Abschnitt
angrenzenden zweiten Abschnitt. Der zweite Abschnitt weist vorzugsweise einen Neigungswinkel zwischen 60° und 80°,
vorzugsweise zwischen 65° und 75°, zu dem ersten Abschnitt auf. Der zweite Abschnitt ist vorzugsweise zwischen der
ersten Seite 2.1 und dem ersten Abschnitt angeordnet.

[0019] Die vier Seiten 2.1 bis 2.4 haben jeweils eine dussere Seite und eine innere Seite. Zusammen begrenzen die vier
Seiten, insbesondere die vier inneren Seiten eine erste Offnung 5.1, in die vorzugsweise das Druckstlck 3 eingefuhrt wird.

[0020] Vorzugsweise sind die Dimensionen des Druckstlickes 3 der von den vier Seiten des Fiihrungskéfigs 2 begrenzten
ersten Offnung 5.1 angepasst, wobei die Schichtdicke des Druckstiickes (d1) geringer ist als die Distanz (d2) zwischen den
inneren Seiten der ersten Seite 2.1 und der dritten Seite 2.3. Die innere Seite der dritten Seite 2.3 und die gegenulberlie-
gende Oberflache des Druckstiickes begrenzen vorzugsweise eine zweite Offnung 5.2, in die ein Band 21, insbesondere
ein Textilband, eingefihrt werden kann.

[0021] Das Druckstiick 3 weist vorzugsweise auf seiner der dritten Seite 2.3 zugewandten Seite eine Strukturierung auf. Es
ist alternativ oder zusétzlich auch méglich, dass die innere Seite der dritten Site 2.3 ebenfalls eine Strukturierung aufweist,
die kompatibel zur Strukturierung des Druckstlicks sein kann. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Strukturierung
eine Rillung mit Druckzonen 6 und 8, sowie Druckflihrungen 7 und 9. Allerdings sind auch andere Strukturierungen mdéglich.
Die Strukturierung verbessert die Klemmwirkung der Klemmvorrichtung.

[0022] Das Druckstiick 3 weist weiterhin ein Loch 13, das zum Mittelpunkt der Klemméffnung 16 der ersten Seite 2.1 zen-
triert angeordnet ist, und eine Stabilisierungsvorrichtung 4 auf.

[0023] Vorzugsweise ist die Stabilisierungsvorrichtung ein Spannstift 4, der in ein Querloch 11, das das Druckstlck 3 trans-
versal durchspannt, mit dem ersten Loch 13 Uberlappt und so eine Verbindungséffnung 14 bildet, eingefuhrt ist. Der
Spannstift ragt vorzugsweise durch die Verbindungséffnung 14 in das Loch 13 hinein.

[0024] Die erste Seite 2.1 des Fuhrungskafigs 2 weist eine durchgehende Klemmmitteléffnung 16 (Figur 8) auf. Die
Klemmmitteléffnung 16 erlaubt es, das Klemmmittel 1 in axialer Richtung zu bewegen. Durch die axiale Bewegung des
Klemmmittels 1 kann das Klemmmittel 1 das Druckstick 3 in Richtung der dritten Seite 2.3 bewegt werden. Dadurch wird
die zweite Offnung 5.2 verkleinert und eine Klemmung eines durch die zweite Offnung 5.2 geflihrten Bandes erreicht.

[0025] Die Klemmmitteléffnung 16 ist vorzugsweise eine Gewindeausnehmung. Das Klemmmittel ist vorzugsweise eine
Schraube 1, die einen Einstich 1a und einen Zapfen 1b in ihrem distalen Abschnitt aufweist, wobei Einstich 1a und Zapfen
1b im ersten Loch 13 des Druckstiickes 3 positioniert sind. Durch Drehen der Schraube 1 kann die axiale Position der
Schraube 1 und somit die Position des Druckstuckes 3 variiert werden. Vorzugsweise ist ragt Stabilisierungsvorrichtung,
insbesondere der in das Querloch 11 eingeflhrte Spannstift 4, in den Einstich 1a der Schraube 1 hinein, wobei die axiale
Bewegung der Schraube 1 stabilisiert wird, und eine vollstandige Entfernung, ein vollstindiges Entfernen, wie zum Beispiel
durch Herausnehmen, Herausfallen, etc., der Schraube 1 aus dem ersten Loch 13 durch den Zapfen 1b verhindert wird.

[0026] Vorzugsweise erlaubt die Stabilisierungsvorrichtung, insbesondere der in das Querloch 11 eingefiihrte Spannstift
4, eine axiale Bewegung des Klemmmittels 1 und des Drucksticks 3, die von einem oberen Anschlag an der ersten Seite
2.1 des Fiihrungskafigs 2 und einem unteren Anschlag am Zapfen 1b des Klemmmittels 1 limitiert ist. Dies erlaubt gleich-
zeitig eine Regulierung des Drucks und eine Blockierung des Klemmmittels 1 und des Druckstlicks 3 im Flhrungskafig 2.
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[0027] Der Fihrungskafig 2 und das Druckstiick 3 sind vorzugsweise aus einem Metall hergestellt, vorzugsweise Alumi-
nium. Alternativ kann dieser aber auch aus einem Kunststoff oder einem anderen Material hergestellt sein.

[0028] Vorzugsweise wird der Flihrungskafig 2 aus einem Materialblock hergestellt. Es gibt somit keine Befestigungsver-
bindungen oder Nahtstellen. In einem Ausfuhrungsbeispiel wird der Flihrungskéafig 2 mit einem additiven Befestigungsver-
fahren hergestellt, z.B. 3D Druck. Alternativ kénnte der Flihrungskéafig aus einem Materialblock herausgespant werden oder
wie in der Einleitung beschrieben mit einem Gussverfahren, zum Beispiel einem Spritzgussverfahren hergestellt werden.

[0029] Besonders vorteilhaft ist es allerdings, ein Strangpressen, auch als Extrudieren bezeichnet, fir die Herstellung
des Flhrungskafigs 2 zu verwenden. Vorzugsweise wird eine Art Extrusionswurst/Stange mit dem Querschnitt des Fuh-
rungskafig 2 und/oder aus dem gewinschten Material extrudiert. Aus der extrudierten Extrusionswurst/Stange kann ein
entsprechender Flhrungskafig 2 gewlinschter Dicke abgeschnitten werden. Dies kann noch vor dem Aushérten, nach
dem Ausharten oder in einem Zwischenzustand geschehen.

[0030] Die Klemmmitteléffnung 16 wird vorzugsweise mit einem Spanverfahren in den extrudierten Fihrungskafig 2 ge-
spant, vorzugsweise gebohrt oder gefrast. Allerdings kann die Klemmmitteléffnung 16 auch anders in die erste Seite
2.1 geformt werden.

[0031] Vorzugsweise wird die Klemmvorrichtung bereits in der Produktionsphase vollstdndig montiert. Insbesondere wird
das Druckstiick 3 in den Fuhrungskafig 2 eingefiihrt, die Schraube 1 durch die Klemmdffnung 16 in das Loch 13 des
Druckstickes 3 geschraubt und der Spannstift 4 in das Querloch 11 des Druckstlickes 3 eingefuhrt. Das so montierte
Klemmsttick ist demzufolge stabil und kann ohne weitere Manipulation direkt zum Klemmen eines Bandes 21 verwendet
werden.

[0032] Die beschriebene Klemmvorrichtung kann zum Festklemmen von Béandern aus verschiedenen Materialien, wie
zum Beispiel diinne Metallb&nder, Textilb&nder etc. verwendet werden.

[0033] Die beschriebene Klemmvorrichtung ist besonders vorteilhaft fir das Festklemmen von Textilbandern in Abde-
ckungen fir Gebaudedffnungen, die gedffnet und geschlossen werden kénnen. Die Gebaudedéffnungen sind vorzugswei-
se Fenster, Festverglasungen, Turen, etc. Die Abdeckung ist ausgebildet gedffnet (d.h. die Gebaudedffnung freigebend)
und geschlossen (d.h. die Gebaudedffnung schliessend) zu werden. Die Abdeckung ist vorzugsweise eine Raffstore. Die
Abdeckung oder die Raffstore weist vorzugsweise eine Vielzahl an Lamellen auf, die im offenen Zustand zusammenge-
schoben werden, so dass die Lamellen aufeinandergestapelt werden. In dem geschlossenen Zustand werden die Lamel-
len auseinandergeschoben und/oder verdreht. Die Lamellen sind vorzugsweise mit Textilbdndern verbunden oder auf die-
sen gefiihrt. Diese Textilbander werden vorzugsweise mit der beschriebenen Klemmvorrichtung befestigt. So kann die
Spannung der Textilbander individuell eingestellt werden. Allerdings kann die Klemmvorrichtung auch fir andere Textil-
bander von solchen Abdeckungen verwendet werden. Die Klemmvorrichtung kénnte auch fur Textilbander von anderen
Abdeckungen Anwendung finden.

Referenznummern in den Figuren

[0034]

1 Klemmmittel
1a Einstich

1b Zapfen

2 Flhrungskafig

21 erste Seite des Flhrungskafigs
22 zweite Seite des Fuhrungskafigs
23 dritte Seite des Fiihrungskafigs
24 vierte Seite des Fuhrungskafigs
3 Druckstick

4 Spannstift

5.1 erste Offnung

52  zweite Offnung

6 Druckzone des Drucksticks

7 Druckflihrung des Druckstlcks

8 Druckzone des Fuhrungskafigs

9 Druckfihrung des Flhrungskafigs

11 Querloch

13 Loch des Druckstlckes

14 Verbindungséffnung zwischen 13 und 11
16 Klemméffnung

17 Rahmen

18 Klemme

19 Schraube
20 Gussnaht
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Band

Patentanspriiche

1.

10.
11.

12.

Klemmvorrichtung fir ein Band aufweisend

¢, einen Flhrungskafig (2) mit einer ersten Seite (2.1), einer zweiten Seite (2.2), einer dritten Seite (2.3) und einer
vierten Seite (2.4), wobei die erste Seite (2.1) eine Klemmoffnung (16) aufweist, wobei die dritte Seite (2.3) gegeniber
der ersten Seite (2.1) angeordnet ist und wobei die zweite (2.2) und die vierte Seite (2.4) jeweils die Enden der ersten
(2.1) Seite mit den Enden der dritten (2.3) Seite verbinden und die vier Seiten eine erste Offnung (5.1) begrenzen,

¢ ein in besagter ersten Offnung (5.1) angeordnetes Druckstiick (3), das ein Loch (13) zum Einfiihren eines in der
Klemmoéffnung (16) axial bewegbaren Klemmmittels (1) und eine Stabilisierungsvorrichtung (4) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

¢, das Klemmmittel (1) das Druckstiick (3) in Richtung der dritten Seite (2.3) zum Klemmen des Bandes, das in eine von
dem Druckstiick (3) und der dritten Seite (2.3) des Filhrungskafigs (2) begrenzten zweiten Offnung (5.2) einfihrbar
ist, bewegen kann, und dass

¢, die Stabilisierungsvorrichtung (4) ein Entfernen des eingefiihrten Klemmmittels (1) aus dem Loch (13) verhindert.

Klemmvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die dritte Seite (2.3) langer ist als die erste Seite (2.1) und wobei die
zweite (2.2) und die vierte Seite (2.4) jeweils einen zur dritten Seite (2.3) orthogonal angeordneten ersten Abschnitt
und einen zweiten sich in einem Winkel zur kiirzeren ersten Seite (2.1) neigenden Abschnitt aufweisen.

Klemmvorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder 2, wobei die erste Seite (2.1), die zweite Seite (2.2), die dritte
Seite (2.3) und die vierte Seite (2.4) aus dem gleichen Materialblock geformt sind.

Klemmvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei der Fiihrungskafig (2) aus Metall, insbesondere aus
Aluminium hergestellt ist.

Klemmvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, wobei die Stabilisierungsvorrichtung des Druckstlckes (3) ein
Spannstift (4) ist, der in ein durchgehendes Querloch (11) eingefuhrt ist, wobei das Querloch (11) mit dem Loch (13)
des Druckstiickes Uberlappt und so eine Verbindungséffnung (14) ausbildet, die das Loch (13) mit dem Querloch
(11) verbindet, wobei der Spannstift in dem Querloch in das Loch (13) hineinragt, um ein Entfernen des eingeflhrten
Klemmmittels (1) aus dem Loch (13) zu verhindern.

Klemmvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, wobei das Klemmmittel (1) eine Gewindeschraube mit einem
Einstich (1a) und einem Zapfen (1b) ist.

Klemmvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, wobei die Klemmd&ffnung (16) eine Gewindedffnung ist.

Klemmvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die gegenlberliegenden Oberflachen des Druckstiickes
(3) und der dritten Seite (2.3) zueinander kompatible Strukturierungen (6), (7), (8), (9) zur besseren Klemmung des
Bandes (21) aufweisen.

Raffstore aufweisend eine Klemmvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8 und ein Band (21), das durch die
zweite Offnung (5.2), die von dem Druckstuck (3) und der zweiten Seite (2.2), der dritten Seite (2.3) und der vierten
Seite (2.4) des Fuhrungskéfigs (2) begrenzt wird, gefuhrt ist.

Raffstore nach Anspruch 9, wobei das Band (21) ein Textilband ist.

Raffstore nach einem der Anspriiche 9 oder 10, wobei die Raffstore eine Vielzahl an Lamellen aufweist, die mit dem
Band (21) verbunden sind oder auf diesem laufen, wobei die Spannung des Bandes (21) mit der Klemmvorrichtung
eingestellt wird.

Verfahren zum Klemmen eines Bandes (21) mit einer Klemmvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, umfassend
folgende Schritte

¢, Einflihren eines Bandes (21) in eine Offnung (5.2), die von dem Druckstiick (3), der zweiten Seite (2.2), der dritten
Seite (2.3) und der vierten Seite (2.4) des Fiihrungskafigs (2) begrenzt wird,

¢, Bewegen eines Klemmmittels (1), das von einer Stabilisierungsvorrichtung (4) in seiner axialen Bewegung stabilisiert
wird, sodass ein Druckstiick (3) in Richtung der dritten Seite (2.3) bewegt wird und gegen die dritte Seite (2.3) gedrickt
wird, um ein Festklemmen des Bandes (21) zu bewirken.
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