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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (100) zum Verbinden von Béndern zu einem Endlosband mit
einer Klemmeinrichtung (110,120) mit einer einlaufseitigen Klemmvorrichtung (110-r,120-r) und einer auslaufseitigen Klemmvor-
richtung (110-1,120-), einer Schneideeinrichtung (155) mit einem Obermesser (150) und einem Untermesser (130) und einer Fii-

geeinrichtung, wobei zumindest die einlaufseitige Klemmvorrichtung (110-r,120-r) und/oder die auslaufseitige Klemmvorrichtung
(110-1,120-I) als vormontierbare Einheit ausgebildet ist.
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Vorrichtung und Verfahren zum Verbinden von Bandern

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verbinden von

Bandern insbesondere zu einem Endlosband.

Stand der Technik

Bei der Bearbeitung von Metallbandern ist es zweckmafig, wenn diese Bear-
beitung kontinuierlich erfolgt, da dadurch keine Wechselzeiten zum Wechsel
der zu bearbeitenden Werkstlicke im Prozess aufgewendet werden mussen.
Wenn die Werkstlicke aber als Bander endlicher Lange vorliegen, ist es vorteil-
haft, diese vorteilhaft zu verbinden, wobei durch mehrfache Wiederholung einer
derartigen Verbindung so ein so genanntes ,Endlosband” erzeugt werden kann,
das dann in einer kontinuierlichen Bearbeitungsstralle (Conti-Stral3e) bearbeitet
werden kann. Nach der Bearbeitung als Endlosband wird das Endlosband typi-

scher Weise wieder in einzelne Bander geteilt.

Solche Vorrichtungen sind beispielsweise durch die WO 2007/124872 A1 be-
kannt geworden. Dabei sind die oberen und unteren Messer durch Gelenkver-

bindungen schwenkbar geflhrt.

Darstellung der Erfindung, Aufgabe, Losung, Vorteile
Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu

schaffen, mittels welcher bzw. welchem ein Endlosband aus Blechbandern ein-

fach, schnell und mit hoher Giite erzeugt werden kann.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Dies wird hinsichtlich der Vorrichtung erfindungsgeman erreicht durch eine Vor-
richtung zum Verbinden von Bandem zu einem Endlosband mit einer Klemm-
einrichtung mit einer einlaufseitigen Klemmvorrichtung und einer auslaufseitigen
Klemmvorrichtung, einer Schneideeinrichtung mit einem Obermesser und ei-
nem Untermesser und einer Flgeeinrichtung, wobei zumindest die einlaufseiti-
ge Klemmvorrichtung und/oder die auslaufseitige Kiemmvorrichtung als vor-
montierbare Einheit ausgebildet ist. Dies bewirkt, dass die zur Betétigung der
Klemmvorrichtung gehorigen Elemente gemeinsam vormontierbar sind und mit-
einander in den Rahmen der Vorrichtung verbaubar sind. Dies hat den Vorteil,
dass ein Austausch relativ schnell durchgefiihrt werden kann und der Produkti-
onsprozess dadurch nicht sehr lange unterbrochen werden muss. Weiterhin
erlaubt die vormontierbare Einheit eine genaue Positionierung der Einheit, so

dass ihre Justierung bereits vor der Montage durchgefiihrt werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch erreicht durch eine Vorrichtung zum Ver-
binden von Béndern zu einem Endlosband mit einer Klemmeinrichtung mit einer
einlaufseitigen Klemmvorrichtung und einer auslaufseitigen Klemmvorrichtung,
einer Schneideeinrichtung mit einem Obermesser und einem Untermesser und
einer Fugeeinrichtung, wobei die Bander zum Flgen mittels der einlaufseitigen
und der auslaufseitigen Klemmvorrichtung iber die Untermesser in eine
Schweil3position hebbar sind. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn die
Untermesser feststehen, da dadurch der Fijgevorgang durchgefihrt werden
kann ohne dass die Messer der Schneidvorrichtung beeintrachtigt werden.

Vorteilhaft ist insbesondere, wenn die Schneideeinrichtung mit Untermesser
und Obermesser ausgestattet ist, wobei das Untermesser in einem Rahmen der
Vorrichtung fixiert ist und das Obermesser gesteuert zumindest vertikal verla-
gerbar ist. Dadurch wird erreicht, dass die Position des Untermessers fixiert ist

und nicht durch einen Schwenkmechanismus toleranzbehaftet ist.
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Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Schneideeinrichtung Ober- und Untermes-
ser umfasst, wobei die Obermesser von oben zum Schnitt in Richtung auf die

feststehenden Untermesser fahrbar sind.

Auch ist es zweckmaBig, wenn nach dem Schnitt die geschnittenen Bandenden
durch laterale Verschiebung der entsprechenden Klemmeinrichtung aufeinan-

der zu bewegbar sind.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn nach der lateralen Verschiebung des Bandes
ein weiterer zweiter Schnitt durchfihrbar ist, so dass dadurch auch ein genaue-

rer Schnitt durchfihrbar ist.

Weiterhin ist es zweckmaRig, wenn zur Stiitzung der Bandenden zumindest ein

Schweildtisch unter das Band verfahrbar ist.

Auch ist es zweckmaBig, wenn die Vorrichtung im Wesentlichen symmetrisch
ausgebildet ist und zwei Klemmeinrichtungen, zwei Schneideeinrichtungen und

zumindest eine Flgeeinrichtung aufweist.

Hinsichtlich des Verfahrens wird dies erreicht durch ein Verfahren zum Betrieb
einer Vorrichtung zum Verbinden von Bandern zu einem Endlosband mit einer
Klemmeinrichtung mit einer einlaufseitigen Klemmvorrichtung und einer aus-
laufseitigen Klemmvorrichtung, einer Schneideeinrichtung mit einem Obermes-
ser und einem Untermesser und einer Fligeeinrichtung, dadurch gekennzeich-
net, dass in einem ersten Schritt die Klemmvorrichtungen gedffnet werden und
zwei Bandenden eingefiihrt werden und in einem folgenden Schritt die Banden-
den in den Klemmvorrichtungen eingeklemmt werden, in einem nachsten Schritt
die Bandenden mittels der Schneideinrichtung geschnitten werden und danach
die geschnittenen Enden erneut positioniert werden, bevor sie erneut geschnit-

ten werden und danach erneut positioniert werden und gefligt werden.
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Dabei ist es vorteilhaft, wenn eine Unterstiitzung zumindest eines Bandendes

durch einen Schweifdtisch vorgesehen wird.

Auch ist es zweckmaRig, wenn eine Hohenanpassung zumindest eines Ban-

dendes erfoigt, insbesondere zum Ausgleich von Dickenunterschieden der

Bandenden.

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Nachstehend wird die Erfindung auf der Grundlage eines Ausflhrungsbeispiels

anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrich-

tung zum Fugen von Bandern;

eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrich-

tung zum Fugen von Bandern;

eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrich-

tung zum Figen von Bandern;

eine schematische Darstellung einer erfindungsgeméfen Vorrich-

tung zum Flgen von Bandern;

eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrich-

tung zum Figen von Bandern;

eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrich-

tung zum Flgen von Bandern;
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Fig. 7 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrich-

tung zum Fligen von Bandern; und

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrich-

tung zum Figen von Bandern.

Bevorzugte Ausflihrung der Erfindung

Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Verbinden der Einzelnbander wird
nachfolgend anhand der Figuren 1 bis 8 beschrieben. Dabei sind jeweils gleiche
Bauelemente mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Typischer Weise ist die
in den jeweiligen Figuren gezeigte Vorrichtung zumindest teilweise symmetrisch
aufgebaut. Daher sind Elemente der Vorrichtung auf der rechten Seite mit —r

und auf der linken Seite mit —| bezeichnet.

Die Fig. 1 zeigt die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Verbinden von Bandern
100, welche einen rechten Teil 100-r und einen linken Teil 100-I der Vorrichtung
100 aufweist. Die beiden Teile der Vorrichtung sind im Wesentlichen spiegel-
symmetrisch ausgebildet und sind grundséatzlich jeweils fur die Handhabung
eines der miteinander zu verbindenden Einzelbander zustandig. So wird ein
erstes Einzelband 200-1 von links in den linken Teil 100-1 und ein zweites Ein-
zelband 200-2 von rechts in den rechten Teil 100-r der Vorrichtung 100 einge-

fahrt oder diesen zugefihrt.

Zum Einfuhren der jeweiligen Bander 200-1, 200-2 kann jeweils die obere
Bandklemme 110-l, 110-r Uber parallelogrammartig angeordnete Hebel H1 nach
oben in eine gedffnete Position geschwenkt werden. Dazu sind die Hebel H1
jeweils Uiber Gelenke an der unteren und an der oberen Bandklemme 110,120
angeordnet, so dass bei einem Verschwenken der Hebel die obere Bandklem-
me relativ zur unteren Bandklemme verschwenkt. Dabei weist die Vorrichtung
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100 sowohl im rechten Teil 100-r als auch im linken Teil 100-1 Klemmvorrich-
tungen 110,120 auf, die zum Greifen und Halten des Bandes bzw. des Einzel-
bandes 200-1, 200-2 geéffnet und geschlossen werden kdnnen. Die Klemmvor-
richtungen 110,120 bestehen dabei jeweils aus zwei sich relativ zueinander ver-
lagerbaren bzw. verschwenkbaren Bandklemmen 110-r,110-l und 120-r und
120-1. Dabei ist die jeweils obere Bandklemme 110-r bzw. 110-l in Zusammen-
wirken mit der unteren Bandklemme 120-r bzw. 120-I. Die obere Bandklemme
120 kann durch die Flihrung der parallelogrammartigen Hebel H1 derart ver-
schwenkt werden, dass zwischen der oberen Bandklemme 110 und der unteren
Bandklemme 120 ein Spalt oder Aufnahmebereich zur Aufnahme des Bandes
200-1,200-2 entsteht, der durch das Zurlickschwenken wieder geschlossen wird
und das Band von den Bandklemmen 110,120 eingeklemmt und gehalten wird.
Dabei bilden zumindest die oberen und die unteren Bandklemmen 110,120 eine
Klemmeinrichtung zum Einklemmen eines Bandes. Die Bandklemmen 110,120
sind mittels der Hebel H1 verschwenkbar ausgebildet, wobei jeweils zwei Hebel
an der oberen und der unteren Bandklemme angreifen und wobei ein Hydrau-
likzylinder H3 (iber einen Hebel H2 das Auseinanderfahren bzw. Zusammenfah-
ren der Bandklemmen 110,120 steuert, siehe auch Figur 2. Dabei wird der Hyd-
raulikzylinder H3 mittel einer nicht ndher erlduterten Steuereinrichtung gezielt
angesteuert. Statt des Hydraulikzylinders kann grundsatzlich auch ein anderer
druckmittelbetatigter Zylinder oder auch ein Elektromechanischer Stellmotor

verwendet werden.

Die Klemmvorrichtung 110,120 ist mit den Hebeln H1, H2 und Stellelementen
H3, wie Hydraulikzylindern, vorteilhaft als vormontierte Einheit aufgebaut, die
gemeinsam montiert und im Falle einer Reparatur oder Wartung auch wieder

.demontiert werden kann.

Darlber hinaus erkennt man in der Figur 1 neben der rechten und der linken
Klemmvorrichtung 110-r, 120-r, 110-l, 120-I eine Untermesserkassette 130 ei-
ner Schneidvorrichtung 155, die mit einem Rahmen 300 der Vorrichtung 100

fest verbindbar ist. Dabei ist die Untermesserkassette 130 vorteilhaft fest und
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unbeweglich, aber trotzdem lésbar mit dem Rahmen 300 verbindbar, so dass
sie im Bedarfsfalle mit dem Untermesser flir Wartungs- und/oder Reparatur-
zwecke oder zum Zweck eines Messerwechsels ausbaubar und austauschbar
ist. Dabei kann nach Lésen zumindest einer Verbindung zwischen Untermes-
serkassette 130 und dem Rahmen 300 die Kassette 130 aus dem Rahmen 300
herausgezogen werden. Die Schneidvorrichtung 155 ist dabei derart aufgebaut,
dass das obere Messer bzw. die Obermesserkassette 150, siehe Figur 3, zum
Schneiden auf das untere Messer bzw. zur Untermesserkassette hin bewegt

oder verfahren oder beaufschlagt wird.

Weiterhin ist in Figur 1 zu erkennen, dass die Kiemmvorrichtungen 110,120 mit-
tels der Hub- und Positioniereinrichtungen 400 in ihrer Héhe aus auch in ihrer
lateralen Position einstellbar sind. Durch die die Positioniereinrichtung 400 bil-
denden Hydraulikzylinder, Hebel und Synchronisationsstangen kann die

Klemmvorrichtung jeweils positioniert werden.

Daruber hinaus erkennt man in Figur 1 eine so genannte Einfahreinrichtung
500, welche dazu dient, die Klemmvorrichtung 110,120 in lateraler Richtung zu
verfahren. Durch die die Einfahreinrichtung 500 bildenden Hydraulikzylinder,
Hebel und Synchronisationsstangen kann die jeweilige Klemmvorrichtung bzw.
zumindest eine oder auch beide davon jeweils in lateraler Richtung positioniert
werden. Dadurch kann zumindest von einer Seite her die Klemmvorrichtung
nach dem Schnitt verlagert werden, um das geschnittene Band an der Schnitt-

stelle bzw. zumindest geringfliigig daneben erneut zu schneiden.

Die Figur 2 zeigt, wie ein Band 200-1,200-2 in jeweils eine gedffnete Klemmein-
richtung 110,120 eingefahren wird. Dabei bilden die obere Bandklemme 110
einen Klemmbalken und die untere Bandklemme 120 einen Klemmtisch, zwi-
schen welchen das Band eingeklemmt werden kann. Zum Schneiden der bei-
den Bander werden die beiden Einzelbander 200-1 und 200-2 nach dem Offnen
der Bandklemmen 110,120 zunachst von rechts kommend und von links kom-
mend in Richtung der der Mitte der Vorrichtung 100 zusammen geschoben, so



10

15

20

25

30

35

WO 2009/071268 PCT/EP2008/010213

dass sie sich jedoch im Bereich zwischen den Bandklemmen nicht zwingend
bertihren bzw. ,auf StoRR* liegen. Wesentlich ist jedoch, dass das jeweilige Band
200-1,200-2 soweit eingeschoben ist, dass das jeweils vordere Ende des Ban-
des Uber dem jeweiligen Messer der unteren Messerkassette 130 liegt. Die obe-
ren Bandklemmen 110-r und 110-l werden dann zum Klemmen wieder in eine
untere SchlieRposition abgesenkt, in welcher die beiden Einzelbander 100-1
und 200-2 dann zwischen der oberen Bandklemme 110-r, 110-l und einer unte-

ren Bandklemme 120-r und 120-! fest eingespannt sind.

Die oberen Bandklemmen 110-r und 110-l werden Uber die Hebelarme H1 in
ihrer Schwenkbewegung geflhrt und die Antriebskraft fir den Schwenkvorgang
wird beispielsweise durch Hydraulikzylinder H3 aufgebracht. Das Offnen und
das SchlieRen der oberen Bandklemmen 110 wird dabei GUber Hydraulikzylinder
H3-l und H3-r im Zusammenwirken mit den Laschen H2 und den Hebeln H1

bewerkstelligt.

Die Figur 3 zeigt, dass die Bander 200-1,200-2 dann im mittigen Bereich gleich-
zeitig auf den Untermessern 130-l, 130-r aufliegen. Im mittigen Bereich zwi-
schen der linken und der rechten oberen Bandklemme 110-l, 110-r senken sich
dann Obermesser 150-1, 150-r auf die beiden Bander ab und schneiden im Zu-
sammenwirken mit den Untermessern 130-l, 130-r deren jeweilige Enden ab.
Nach dem Schneiden weisen die beiden neuen Enden der Bander 200-1, 200-2
jeweils eine saubere und gerade Schnittkante auf, wobei die beiden Schnittkan-
ten dann im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet sind. Dabei bilden
zumindest die oberen und die unteren Messer 130,150 eine Schneideeinrich-

tung 155 zum Schneiden eines Bandes.

Die Figur 3 zeigt weiterhin, dass die Vorrichtung 100 in dem Betriebszustand
des Klemens und Schneidens. Mittels der Zylinder H3 werden die Bander 200-
1,200-2 Uber die Hebel H2 und den oberen VerbindUngsstClcken H4 zwischen

dem unteren Klemmtisch 120 und dem oberen Klemmbalken 110 gespannt.
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Weiterhin wird das jeweilige Bandende in der Kiemmvorrichtung mit den Band-
klemmen 110,120 gegen die unteren Messer 130 gespannt. Dazu werden die in
die Klemmvorrichtung eingespannten Bandenden der Bander 200-1,200-2 mit-
tels der Zylinder H5 (iber die Hebel H6 und die Synchronisationsstangen H7
gegen die unteren Messer der unteren Messerkassette beaufschlagt. Anschlie-

‘Rend kénnen die Bandenden der Bander 200-1,200-2 geschnitten werden.

Die Figur 4 zeigt, dass beim Schneiden die Drehpunkte 210 unter den Dreh-
punkten 220 liegen. Durch ein vorteilhaft positionsgesteuertes Ausfahren des
Zylinders H5 kénnen die Drehpunkte 210 und 220 auf die gleiche horizontale
Hohe gebracht werden. Dadurch werden die Klemmvorrichtungen 110,120 je-
weils zumindest geringfiigig angehoben und auseinander gefahren, so dass die
Bandenden der Bander mit dem jeweils geschnittenen Bandanfang sich von
dem Messer entfernen. Dadurch wird es erlaubt, dass die Obermesser verfah-
ren werden kdnnen, wie beispielsweise eingefahren werden, ohne dass sie die
geschnittenen Bandenden beriihren, weil diese von dem Obermesser zumin-

dest geringfligig entfernt wurden.

Nachdem das Obermesser nach oben entfernt wurde, kann ein zweiter Schnitt
erfolgen. Flr die Schnittwiederholung erkennt man in Figur 5, dass die Klemm-
vorrichtung 110,120 mittels der Zylinder H8, der Hebel H9, der Synchronisati-
onsstangen H10 und der Exzenter H11 in Richtung auf die Messer nach innen
eingefahren werden kénnen. Dazu wird dér Zylinder H8 derart angesteuert,
dass seine Schubstange sich nach links bewegt, so dass der Hebel H9 sich im
Uhrzeigersinn verdreht und damit die Synchronisationsstange H10 sich nach
rechts bewegt und die Klemmen der Klemmvorrichtung 110,120 nach innen

verlagert.

Die Figur 6 zeigt, wie die Bandenden nach dem Schnitt der Bandenden in die
fur die Schweifung notwendige Position geschwenkt wird. Dazu werden durch
ein positionsgesteuertes Ausfahren der Hydraulikzylinder HS die Klemmvorrich-
tungen 110,120 mittels der Schwingen H6 und der Synchronisationsstangen H7
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in die Schweillposition gefahren, so dass sich die beiden Bandenden zumindest
nahezu berihren. Zwischen den beiden Bandenden, also Bandende und Band-
anfang, befindet sich noch ein geringer Spalt. Die Schweiftische 170-l, 170-r
sind in Figur 6 noch nicht in SchweilRposition. Vorteilhaft ist es auch, wenn die
Schweiltische 170 ein- oder mehrteilig ausgebildet sind. Auch kénnen sie mit-
tels Betatigungselementen, wie beispielsweise mittels Hydraulikzylindern
und/oder Hebeln verfahrbar oder verschwenkbar ausgestaltet sein.

Zum Abstitzen der Bandenden der Bander 200-1, 200-2 an der zu schweifien-
den Flgestelle wird dann geman Figur 7 ein linker und ein rechter Schweiftisch
170-1, 170-r seitlich von unten gegen die Bandenden gefahren.

Dabei werden die Schweilltische 170 mittels der Schwingen 171,172 und des
Zylinders H12 in die Schweil3position verschoben. Der Schweil3tisch ist mittels
der Schwingen 171,172 parallelogrammartig aufgehangt und kann durch den
einseitig an einem Festlager angeordneten Zylinder H12 mittels der Schubstan-
ge 173 des Zylinders H12 verschwenkt und somit lateral verlagert werden.

Die Figur 8 zeigt, dass die Schweilltische 170 nun zur Mitte verschoben sind.
Dabei spannen die Schweildtische 170 das Band 200-1,200-2 im Bereich der
Schweildtische 170 gegen den oberen Klemmbalken 110 der Klemmvorrichtung
110,120. Dabei wird der Hydraulikzylinder 174 betéatigt und iber die Schwinge
175 und den Exzenter 176 wird der Schweildtisch 170 nach oben beaufschlagt.

Dadurch kann auch bei unterschiedlichen Banddicken auf der linken und auf
der rechten Seite das Band mittig oder symmetrisch zueinander eingestellt wer-
den. Dabei kann eine gro3e Genauigkeit bei gleich dicken Bandern erreicht

werden, wenn die Zylinder 174 an die Endlagen oder gegen Anschlage fahren.

Dadurch wird vor dem Verschweif’en der Bandenden, insbesondere bei unter-
schiedlich dicken Béandern ein Hohenausgleich erzeugt, so dass die beiden
Bandenden in der Hohe zentrisch zueinander positioniert und fixiert werden
kénnen; anders ausgedriickt werden die Bander auf neutraler Achse gefugt. Die
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so eingestellte Position der Bandenden zueinander reprasentiert die eigentliche

Schweillposition.

Weiterhin ist in Figur 8 zu erkennen, dass mittels des Zylinders 180 und Uber
die Hebel 181 und die Synchronisationsstangen 182 der Schweil3spalt einstell-
bar ist. Dabei wird der Spalt zwischen den Klemmbalken 110 eingestellt. Dabei
kann der Zylinder 180 positionsgesteuert angefahren werden, wodurch ein vor-
gebbarer Spalt erzeugt wird oder es wird kraftgesteuert gegen einen Anschlag
gefahren, wodurch die Bander auch unter Druck im Schweillspalt zusammen-

gefahren werden.

In der SchweiRposition werden die Bandenden dann mittels einer Fugeeinrich-
tung geflgt, die beispielsweise von oben lber der Schweil3position absenkbar

ist und die Bandenden miteinander verschweif3t.
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Vorrichtung

rechter bzw. linker Teil der Vorrichtung
obere Bandklemme

obere Bandklemme links bzw. rechts, Klemmbalken
untere Bandklemme

untere Bandklemme links bzw. rechts, Klemmtisch
Klemmeinrichtung

Untermesser, Untermesserkassette
Untermesser

Obermesser, Obermesserkassette
Obermesser

Schneidevorrichtung

Hydraulikzylinder

Hydraulikzylinder

Schweiltisch.

Schweildtisch

Schwinge

Schwinge

Schubstange

Hydraulikzylinder

Schwinge

Exzenter

Zylinder

Hebel

Synchronisationsstange

Band

Einzelband

Einzelband
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Drehpunkt

Drehpunkt
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Positioniereinrichtung
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Hebel
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Verbindungssttick
Zylinder

Hebel, Schwinge
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Patentanspriche

1. Vorrichtung (100) zum Verbinden von Bandem zu einem Endlosband mit

einer Klemmeinrichtung (110,120) mit einer einlaufseitigen Klemmvorrich-
tung (110-r,120-r) und einer auslaufseitigen Klemmvorrichtung (110-1,120-1),
einer Schneideeinrichtung (155) mit einem Obermesser (150) und einem
Untermesser (130) und einer Fligeeinrichtung, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest die einlaufseitige Klemmvorrichtung (110-r,120-r) und/oder
die auslaufseitige Klemmvorrichtung (110-1,120-1) als vormontierbare Einheit

ausgebildet ist.

. Vorrichtung (100) zum Verbinden von Bandem zu einem Endlosband mit

einer Klemmeinrichtung (110,120) mit einer einlaufseitigen Klemmvorrich-
tung (110-r,120-r) und einer auslaufseitigen Klemmvorrichtung (110-1,120-l),
einer Schneideeinrichtung (155) mit einem Obermesser (150) und einem
Untermesser (130) und einer Fligeeinrichtung, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bander (200-1,200-2) zum Fiigen mittels der einlaufseitigen und
der auslaufseitigen Kiemmvorrichtung (110-r,120-r,110-1,120-I) Gber die Un-

termesser (130) in eine Schweil3position hebbar sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideeinrichtung mit Untermesser und Obermesser ausgestat-
tet ist, wobei das Untermesser in einer Untermesserkassette in einem Rah-
men (300) der Vorrichtung (100) fixiert ist, und das Obermesser (150) ge-

steuert zumindest vertikal verlagerbar ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneide-

einrichtung (155) Ober- und Untermesser (150,130) umfasst, wobei die O-
bermesser (150) von oben zum Schnitt in Richtung auf die feststehenden

Untermesser (130) fahrbar sind.
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. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass nach dem Schnitt die geschnittenen Bandenden durch latera-
le Verschiebung der entsprechenden Klemmeinrichtung (110,120) aufeinan-

der zu bewegbar sind.

. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass nach der lateralen Verschiebung des Bandes ein weiterer
Schnitt durchflhrbar ist.

. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass zu Stlitzung der Bandenden zumindest ein Schweilitisch
(170) unter das Band verfahrbar ist.

. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Vorrichtung (100) im Wesentlichen symmetrisch ausge-
bildet ist und zwei Klemmeinrichtungen (110,120), zwei Schneideeinrichtun-
gen (130-r, 130-1, 150-r, 150-1) und zumindest eine oder zwei Fugeeinrich-

tungen aufweist.

. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung (100) zum Verbinden von Bandern

zu einem Endlosband mit einer Klemmeinrichtung (110,120) mit einer ein-
laufseitigen Klemmvorrichtung (110-r,120-r) und einer auslaufseitigen
Klemmvorrichtung (110-1,120-1), einer Schneideeinrichtung (155) mit einem
Obermesser (150) und einem Untermesser (130) und einer Fugeeinrichtung,
dadurch gekennzeichnet, 'dass in einem ersten Schritt die Klemmvorrichtun-
gen geodffnet werden und zwei Bandenden eingefuhrt werden und in einem
folgenden Schritt die Bandenden in den Klemmvorrichtungen eingeklemmt
werden, in einem nachsten Schritt die Bandenden mittels der Schneidein-
richtung geschnitten werden, bevor sie in eine Fligeposition gefahren und

dort gefligt werden.
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5 10.Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Unterstut-
zung zumindest eines Bandendes durch einen Schweilltisch vorgesehen

wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine
10 Hohenanpassung zumindest eines Bandendes erfolgt, insbesondere zum

Ausgleich von Dickenunterschieden der Bandenden.

12.Verfahren nach einem der Anspriiche 9, 10 oder 11, dadurch gekennzeich-
net, dass nach dem ersten Schnitt die Einfahreinrichtung (500) mit den noch
15 eingeklemmten Bandenden erneut positioniert wird und die Bandkanten ein

zweites Mal zugeschnitten werden, bevor sie in die Flgeposition verfahren

werden, um dort gefugt zu werden.
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