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{57)Die Erfindung betritft ein Verfahren und eine dazugehoerige transportable Vorrichtung zur material- und

zeitsparenden Herstellung einer zugbelastbaren und temperaturstabilen Verbindung von gerissenen Metallbaendern bis zu
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und dabei in Richtung der Kraftkomponente des Werkzeuges soweit aus der jeweiligen Bandebene gedrueckt,daf® sich

die Bandenden in diesen Anschnitten bei der Wiedereinschaltung des Aufhaspelantriebes ineinanderziehen.Diese Art der
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Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden'gerissener Me=
tallbander, insbesondere aus Aluminium und Aluminium=

legierungen.

Anwendungsgebief der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine dazu-
gehdrige transportable Vorrichtung zur Herstellung einer
'zugbelastbaren und temperaturstabilen Verbindung von Metall~-
bandern bis zu 2000 mm Breite und 10 mm Dicke, insbesondere

aus Aluminium und Aluminiumlegierungen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

In kontinuierliéh arbeitenden Behandlungsanlagen zum Recken,
Beizen, Entfetten, Streckbiegerichten, Lackieren usw. von
Metallbindern erfolgt das Endlosmachen auf vielfdltige Art
und Weise. Bei Stahlbandern findet beispielsweise das Punkt=-
schweiRen verbreitet Anwendung. NE-Metalle konnen durch
SchweiBen, Loten, Plattieren, Klében oder auch durch mecha~
nische Bearbeitungsverfahren verbunden werden. Kaschierte
oder unkaschierte Al-Folien kann man heiBsiegeln, wenn sie
an den Verbindungsstellen mit thermoplastischen Kunststof=-
fen lackiert oder beschichtet sind. Dabei erfolgt die Ver-

" bindung unter Einwirkung von Druck und Warmee. Einfach- oder
Doppelfalzungen als mechanische Fiigeverfahren sind bei wei~
chen und halbharten dinnen Blechen aus Rein- und Reinst-
aluminium (AlMn und AlMgl) anWendbar;_bei weichen Blechen
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(AlMg2 und AlMg3) ein Verlappen durch Biegen. Das aus der
Kartonagenindustrie bekannte Stanzen sowie das Heften mit
' Klammern aus Stahldrdhten ist beim Verbinden von Metall-"
bandern tber 1,0 mm Dicke auch in der Metallurgie ublich.
Immer sind dazu jedoch zusétzliche Anlagen, die zumeist
.stationar angeordnet sind, erforderlich. :

Bei Bandern aus Al oder Al-Legierungen unter 1,0 mm Dicke
fihrten die unter groBem Zeitaufwand nach Bandrissen von
Hand erfolgten Niet= oder Drahtverbindungen neben den er-

" heblichen Produktlonsausfallzelten haufig zu Beschédigun-
gen von Tellen der Bandbehandlungsanlagen, insbesondere der
v gummlerten Umlenkrollen., Mittels Nieten oder Dréhten besei-
tigte Bandrisse hielten dann jedoch aus den verschiedenar=
tigsten Grinden den Zugbelastungen beim Wiederanfahren der
Bandbenandlungsanlagen oft nicht stand, so daB zusatzli-
cher Schrottanfall und Verluste an Produktionskapazitat zu
verzeichnen waren, wenn nicht das Umwickeln der Bandenden
nach jedem BandriB sofort - also ohne versuchte Endlosma=
chung in der eigentlichen Bandbehandlungsanlage - vorgenom=
men wurde., V

H

Ziel der Erfindung

ziel der Erfindung ist die Beseitigung der bei der Erléau-
terung des Standes der Technik aufgezeigten Mangel. Bei Re-
duzierung der durch Bandrisse bedingten Materialverluste
und Ausfallzeiten von derartigen Anlagen hat die Erfindung
gleichzeitig zu gewadhrleisten, daB mittels einer manuell

« transportlerbaren Vorrlchtung in allen zuganglichen Berei-
~chen der jeweiligen Anlage eine qualitativ einwandfreie
Bandverblndung bei gleichzeitiger Verbesserung der Arbeits=-
bedingungen erfolgen kann. Niete oder Draht zum Heften so-
wie besondere Werkzeuge zum Nieten bzw. zum Einschlagen
der Lbocher in die mittels Heftdraht zu verbindenden Band-

enden sind nicht mehr notwendige.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, die nach Bandrissen geschopf-
ten und in zugénglichen Teilen von Bandbehandlungsanlagen
Uberlappten Enden mittels Schnittstempel einer manuell
transportierbaren Vorrichtung so iiber die gesamte Bandbrei-
te = etwa aller 100 mm ein Einschnitt = zu stanzen, daR ein
selbsttédtiges Verhaken der beiden Bandenden nach dem Anfah-
ren erfolgt.

Erfindungsgemédl wird die Aufgabe dadurch gelést, daB nach
dem bei Bandrissen entweder automatischen oder manuellen
Stillsetzen der jeweiligén Anlage die begradigten RiBenden
Uberlappt zwischen einem oberen und unteren Gabelarm der
vorerwadhnten Vorrichtung eingeklemmt und zunidchst mittels
Schraubzwinge zusammengehalten werden. Ein auf dem oberen
Gabelarm vom Scharnier aus in Richtung Schraubzwinge und
umgekehrt verschiebbares. Schnittwerkzeug bewirkt mit dazu-
gehdrigem Schnittstempel, der in einem mit einer Fihrung
versehenen Grundkdrper von Hand pneumatisch, hydraulisch
oder elektrisch entsprechend der mittels Justierschraube
erfolgten Einstellunyg der Eindricktiefe das Anschneiden
beider Bandenden in beliebiger Form, z. B. als Halbkreis,
in Pfeil- oder U-Form. Ein vollsténdiges Ausstanzen wird
vermieden, indem die Schnittfléache des'Schnittstempels
nicht vollst#éndig, sondern mit etwa 10° Neigung auf das
Bandmaterial und die darunter befindliche Auflage aufsetzt.
Der untere Gabelarm -ist mit einer widerstandsfihigen Auf-
lage, z. B. einer Hartgummiplatte versehen, die als Wider=-
lager fir den Schnittstempel dient und gleichzeitig die
reparaturbedingten StoB- oder Schlagwirkungen eleminiert.
Eine fiir Stanzwerkzeuge im allgemeinen Ubliche Matrize
(Gegenstlick) entfsllt somit. Nach jedem Betatigen des
Schnittstempels wird derselbe durch die Rickholfeder bzw.
den Handhebel oder ein sonstiges Antriebselement wieder

in die Ausgangsposition gebracht. Sind mittels des beweg-
lichen Schnittwerkzeuges nacheinander Uber die gesamte
Breite der zu verbindenden Bandenden die Anschnitte in
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. von der Bandbreite und -dicke abhéngigen Absténden - das
konnen jeweils 50 bis 300 mm sein = erfolgt, so ist nach
Losen der Schraubzwinge die Vorrichtung zu entfernen. Bei
entsprechender konstruktiver Gestaltung, dazu gehOrt u.a.
ein ordnungsgemdBer Anschliff des Schnittstempels, womit

das vorerwdhnte Aufsetzen desselben im Winkel von etwa

10° gewdhrleistet wird und richtige Einstellung der notwen-
digen Eindringtiefe mittels Justierschraube oder anderwei=-
tigem Anschlag ist die maximale Deformierung der beiden
Bénder an den Stellen zu verzeichnen, die der Schnittstem-
pel zuerst berihrt., Dort sind die Anschnitte entsprechend
der gewadhlten Form auf Grund der widerstandsfihigen Auf=-

- lage = also z. B, einer Hartgummiplatte - in Richtung der
Kraftkomponente des Schnittstempels aus der Ebene beider
Bander soweit herausgedrickt - und verbleiben in etwa
dieser Stellung auch nach der Riickholung des Schnittstem-
pels in die Ausgangsposition - daB die beiden Bandenden
sich beim Einschalten des Antriebes fir den Durchlauf der
Bander in der jeweiligen Behandlungsanlage verhaken niissen.
Es ist darauf zu achten, daB das aufzuwickelnde Band immer
zuerst angeschnitten wird und daB die immer geringfligig
die jeweilige Banddicke lberragende Anschnittdeformierung
ausreicht, um in der Anlaufphase selbsttatig lber das ab-
zuwickelnde Band zu gleiten. Diese Verbindung ist hitze=-
bestédndig, zugbelastbar und verhindert Folgeschaden in
Anlagen zur Weiterveredlung von Metallbandern, insbeson-
dere solchen aus Al und Al-Legierungen.
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Ausfithrungsbeispiel

Aus nachstehenden Zeichnungen sind die wesentlichen Merk-
male des erfindungsgemifen Verfahrens und der dazugehdri=
gen Vorrichtung ersichtlich, Es zeigen

Fige 1: Draufsicht von zwei nach dem Schopfen Giberlappten
‘BandriBenden mit mehreren U-férmigen Anschnitten

Figs 2: Seitenansicht der Gberlappten BandriBenden mit
dem aus der jeweiligen Bandebene herausgedriickten
Anschnitten vor dem Verhaken derselben

Fig. 3: Seitenansicht der Uberlappten BandriBenden mit den
aus der jeweiligen Bandebene herausgedriickten An=
schnitten nach dem Verhaken derselben

Fig. 4: Seitenansicht der mit einem Scharniergelenk 11
aufklappbaren Vorrichtung, die im oberen Gabelarnm
6 mit einem beweglichen Schnittwerkzeug 5 versehen
ist. In der Fihrung des Grundkdrpers 10 ist ein
Schnittstempel 12'angeordnet, der im Ausfihrungs-

 beispiel mit Handhebel 4 - aber je nach Dicke des
anzuschneidenden Metallbandes auch elektrisch,
hydraulisch oder‘pneumétisch - betdtigt werden
kann. Die Eindringtiefe des Schnittstempels 1&Bt
sich durch eine Justierschraube 15 genau bestim-
men. Auf dem unteren Gabelarm 8 ist eine wider-
standsfédhige Auflage 7 - zweckm&Bigerweise eine
Hartgummiplétte - béfestigt, auf welche die zu
verbindenden Bandenden aufgelegt werden und nach
dem Anziehen der Schraubzwinge 9 nacheinander den
jeweils gewshlten Anschnitt, z. B, Halbkreis,
Pfeil, Dreieck, U=-Form erhalten. Der Anschnitt
wird dabei mindestens in Banddicke aus der jewei~-

ligen Bandebene herausgedriickt.

Fige 5: Draufsicht der Vorfichtung einschlieBlich Gleit-
flache des Grundkérpers 10 mit Fihrung fir den
Schnittstempelblz
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. Fig. 6: Schnitt A - A 1aBt erkennen, wie der Grundkdrper

10 auf dem oberen Gabelarm 6 angeordnet ist und
“der mit einer Rickholfeder 15 versehene Rickhol-
stempel 12 bei BandriR die zu verbindenden Enden
anschneidet

Fig, 7: Anschliff@inkel 14 des Schnittstempels 12
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Erfindungsanspruch

i. Verfahren zur Herstellung einer temperaturstabilen zug-
belastbaren Verbindung gerissener Metallbénder, insbe=
sondere aus Al und Al-Legierungen innerhalb zuginglicher
Bereiche kontinuierlich arbeitender Bandbehandlungs-
bzw. =bearbeitungsanlagen nach dem Stillstand des jewei=
ligen Haspelantriebes dadurch gekennzeichnet, daB die
geschopften Bandrifenden iiberlappt, mittels einer trans=-
portablen Vorrichtung im erforderlichen Abstand ~ beil
0,2 mm Banddicke und 1600 mm Bandbreite etwa aller 100
bis 150 mm - mit aus der Ebene der ab- und aufzuwickeln=-
den Metallbandenden (1:; 2;) mindestens anfangs gering=-
fugig mehr als in Banddicke herausgedriickten Anschnitten
beliebiger Form versehen werden und sich anschlieBend
das aufzuwickelnde Band (2) entsprechend der Anschnitt-
lange in Zugrichtung des Aufrollantriebes in die An-
schnitte des abzuwickelnden Metallbandes (1) hinein-
zieht. '

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Pkt. 1
dadurch gekennzeichnet, daB ein oberer Gabelarm (6) mit
einem beweglich darauf angeordneten Grundkérper (10),
in dessen Fihrung sich ein vertikalgleitender Schnitt-
stempel (12) befindet, stédndig durch ein Scharnierge=
lenk (11) und in Arbeitsstellung - insbesondere bei Be=
tdtigung eines Handhebels (4) vdrﬁbergehend durch eine
Schraubzwinge (9) mit einem unteren Gabelarm (8) ver=-
“bunden ist,,der eine widerstandsfdhige Auflage (7),

z. B, a&s_Hartgummi, als Gegenétﬁék fur den mit einem
Schnittwinkel (14) von ca. 10° Neigung angeschliffenen
Schnittstempel (12) besitzt, )

3. Vorrichtung nach Pkt. 2 dadurch gekennzeichnet, dal am
Grundkdrper (10) eine Justierschraube (15) befestigt
und der Schnittstempel (12) mit einer Rickholfeder
(13) versehen ist. '

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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