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@ Verfahren und Anordnung zum Verschweissen von Walzbiindern endlicher Liinge zu endlosen Biindern wihrend des
Weiterverarbeitungsprozesses.

@ Der mittlere Windungsdurchmesser, der auf einem
Vorratscoil aufgewickelten endlichen Walzbandlénge wird
dadurch vergro@ert, dall das Walzband vom Vorratscoil auf
einen diesen konzentrisch umgebenden Speichercoil grie-
ren mittieren Windungsdurchmessers umgewickelt wird und
wihrend der Dauer des Abwickelns des auf dem Speichercoil
gespeicherten Bandes zum Zwecke seiner kontinuierlichen
Weiterverarbeitung eine im Ringraum zwischen dem AufSen-
durchmesser des Vorratscoils und dem Innendurchmesser
des Speichercoils angeordnete SchweiRvorrichtung das
Bandende des Speichercoils mit dem Bandanfang des
Vorratscoils verschweifdt, der Inhalt des Vorratscoils dann
vom Speichercoil Gbernommen und wahrend der Dauer von
dessen Abwicklung ein weiterer Vorratscoil eingebracht und
dessen Anfang mit dem Ende des Speichercoils verschweift
wird.
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Ver fahren und Anordnung zum VerschweiBen von Walzbé&ndern

endlicher L&nge zu endlosen Béndern wéhrend des Weiter-
verarbeitungsprozesses

Die Erfindung betrifft ein verfahren nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 und eine Anordnung zur Durchfihrung des
Verfahrens.

Um das Welterbearbeiten oder -behandeln von in endlichen
Langen zu sogenannten Colls gewickelten Metallb&ndern
unterbrechungsfrei durchfiihren zu kdnnen, ist es notwen-
dig, diese endlichen Bandléingen miteinander zu verschwei-
Ben, ohne dabei den kontinuierlich ablaufenden Weiterver-
arbeitungsprozeB zu unterbrechen. Um dies zu erreichen,
ist es notwendig, das sich kontinuierlich bewegende Band-
material in einer solchen Lénge abzuspeichern, daB die
Verarbeitungsanlage wdhrend des SchweiBvorganges aus dem
Speicher kontinulerlich weiterbedient werden kann.

Ein solches Verfahren und eine Vorrichtung zu dessen
Durchfihrung ist aus der DE-PS 29 34 115 bekannt. Da-
nach wird das sich bewegende Bandmaterial zeitweise in
die Form eines Bandwickels gebracht und gespeichert, so-
wie anschlieBend wieder aus dem Wickelzustand zur konti-
nuierlichen Weiterverarbeitung oder -behandlung abgezo-
gen, wobel die jeweils zu verschweiBenden Bandldngen in
ihrem End- und Anfangsbereich erfaBt und dann von entge-
gengesetzten Seiten her gemeinsam im gleichen Drehsinn
doppellagig auf einen Bandhaspel aufgewickelt werden.
Die trommelfdrmigen Bandhaspel bestehen dabel aus zwel
H&8lften, welche die SchweiBvorrichtung enthalten, so daB
der SchwelBvorgang wahrend der Trommeldrehung durchge-
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fihrt werden kann. Dieses Verfahren hat gegeniiber den
vorher praktizierten Verfahren, beil denen das sich bewe-
gende Bandmaterial zeitweise in Form eines Bandwickels
einlagig auf einer groBen Trommel gespeichert werden

. muBte, bel dem aber zusdtzlich noch jewells elne soge~

nannte Einlauf-Twiststrecke und eine Auslauf-Twiststrecke
von relativ groBer Ldnge benGtigt wurden, den Vorteil,
daB sein Raumbedarf erheblich geringer ist. Allerdings
kommt man bel diesem Verfahren nicht mit einer einzigen
Trommel aus. Ein kontinuierlicher Ablauf {iber léngere
Zeit erfordert vielmehr eine Anzahl von in ihren Posi-
tionen wechselnden Trommeln und benftigt auBerdem auch
noch eine Pufferstrecke fiir die Aufnahme des beim Um-
gruppieren der Trommeln anfallenden Bandmaterials.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den fiir das
vorbeschriebene Verfahren erforderlichen technischen
und rdumlichen Aufwand weiter zu verringern.

Diese Aufgabe ist in verfahrenstechnischer Hinsicht durch
die im Patentanspruch 1 angegebené Erfindung geldst,

Der dadurch erzielte Vorteil besteht vor allem darin, daB
auf die relativ komplizierte zweiteilige Trommelkonstruk-
tion sowle auf das relativ aufwendige Umgruppieren solcher
Trommeln ebenso verzichtet werden kann, wie auf einen zu-
sétzlichen Bandpuffer,

Eine Anordnung zur Durchfiihrung des erfindungsgemdBen Ver-
fahrens ist im Patentanspruch 6 gekennzeichnet. Bel die-
ser Anordnung ergibt sich der Vorteil, daB wegen des rela-
tiv groBen Trommeldurchmessers der einzigen Speichertrom-
mel die SchweiBvorrichtung r&umlich nicht eingeengt und
relativ gut zugénglich ist. Im Ubrigen ist die Anordnung
so aufgebaut, daB sie mit einfachen, entgprechend ge-
steuerten und in ihrer gegenseitigen Lage unverénderten
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Drehantrieben auskommt. Insbesondere der Wegfall der Um-
gruppierungsantriebe bewirkt eine erhebliche vereinfa-

chung des technischen Aufwandes und damit auch der Stor-
anfdlligkeit einer solchen Anlage.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung gem#B Patent-
anspruch 10 wird vorgeschlagen, als SchweiBgerédt eine
LaserschweiBeinrichtung zu benutzen, wie sie etwa in der
EP-A-0 101 016 beschrieben ist.

Als ein weiteres vorteilhaftes SchweiBgerédt wird nach
Patentanspruch 11 eine in der DE-PS 30 11 144 beschriebe-
ne sogenannte FoliennahtschweiBeinrichtung vorgeschlagen.

Diese SchweiBeinrichtungen haben den Vorteil, daB es mit
ihnen auf besonders einfache Weise mdglich ist, die
SchweiBenerglie praktisch verlustfrel an die SchweiBnaht
zu bringen und gleichzeitig eine so saubere SchweiBinaht
zu produzieren, daB sich das Nacharbeiten entweder ganz

vermeiden oder auf einen einzigen Arbeltsgang reduzieren
1&a8t.

Es ist im Ubrigen mit der vorgeschlagenen Anordnung auch
méglich, die SchweiBvorrichtung in einem Winkel zur Zen-
tralachse anzuordnen, so daB die SchweiBnaht etwas schrég
zur Transportrichtung des Bandes verléuft. Dies kann je

nach Weiterverarbeitungsverfahren von Fall zu Fall vor-
teilhaft sein.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden anhand von
Zeichnungen im folgenden n&her erl&utert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Anordnung mit umlaufendem Rollenkranz fir
den Speichercoil und daran befestigter SchweiB-
vorrichtung in Vorderansicht;
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Fig. 2 einen Querschnitt durch die Anordnung nach Fig. 1
in der Ebene der Zentralachse;

Fig. 3 eine Anordnung mit feststehendem Rollenkranz und
um die Zentralachse drehbarer SchweiBvorrichtung

. in Vorderansicht;

Fig. 4 einen Querschnitt durch die Anordnung nach Fig. 3
in der Zentralachsebene;

Fig. 5 eine Vorderansicht der Klemm- und SchweiBvorrich-
tung ;

Fig. 6 eine schematische Darstellung der elektronischen
Steuervorrichtung fiir die Anordnungen nach den
Figuren 1 und 3;

Fig. 7 eine Anordnung mit umlaufendem Rollenkranz, einem
auBen um diesen herum konzentrisch angeordneten
feststehenden Formbildungs-Rollenkranz, eine in-
nen konzentrisch drehbar angeordnete Hilfstrommel
mit daran befestigter SchweiB-und Klemmvorrichtung;

Fig. 8 die Anordnung nach Fig. 7 mit fertig gewickeltem
Vorratscoil;

Fig. 9 die Anordnung nach Fig. 7 mit fertig gewickeltem
Hilfscoil und

Fig. 10 einen Querschnitt durch die Anordnung nach Fig. 7.

Die in Fig. 1 beschriebene Anordnung besitzt eine scheli-
benférmige, in ihrer Zentralachse gelagerte Halterungs-
platte 1. Am &uBeren Umfang dieser Platte ist eine Anzahl
um Horizontalachsen drehbar gelagerter Rollen 2 angeord-
net, deren Achsen zur Drehachse der Halterungsplatte 1
parallel liegen und die an ihrem einen Ende an der Halte-
rungsplatte 1 und an ihrem anderen Ende an einem Halte-
rungsring 3 (Fig. 2) radial verschiebbar gelagert sind.
Um diese Radialverschiebung zu ermdglichen, sind jeder
Rollenachse an beiden Lagerungsseiten Hydraulikzylinder 4
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zugeordnet, die eine fiir jede Rolle individuelle Radial-
verschiebung innerhalb entsprechender Ausnehmungen 5 in
der Halterungsplatte 1 und des Halterungsringes 3 ermig-
lichen. Diese Hydraulikzylinder sind iber auf der An-
triebswelle 6 der Halterungsplatte 1 angeordnete selbst-
nachstellende Gleitringe 7 mit einem hydro-elektrischen
Wandler 8 verbunden. Im Drehzentrum der von der Halte-
rungsplatte 1, den Rollen 2 und dem Halterungsring 3 so-
wie der Antriebswelle 6 gebildeten Rollenkranz 9 ist ein
von einem weiteren Elektromotor 10 angetriebener Haspel-
dorn 11 angeordnet, dessen Drehachse sich mit der Zentral-
achse der Antriebswelle 6 des Rollenkranzes deckt. Der Has-
peldorn 11 mit dem Haspelantriebsmotor 10 sind mit nicht
dargestellten Mitteln zum Aufnehmen und Einbringen neuer
Vorratscolls hydraulisch aus dem Drehzentrum ausfahrbar.

In dem Raum zwischen dem Haspeldorn 11 und den Rollen 2
des Rollenkranzes 9 ist die SchweiBvorrichtung 12 ange-
ordnet. Diese besteht aus einem Support 13, der von Spin-
deln 14 in Richtung der Zentralachse der Antriebswelle

11 von einem Supportantrieb 15 bewegbar ist. Die Spin-
deln 14 sind unterhalb der Rollen 2 an der Halterungs-
platte 1 und dem Halterungsring 3 drehbar gelagert. Der
Support 13 arbeitet in verbindung mit einer Klemmvor-
richtung 16, die in Fig. 5 néher beschrieben ist. Der
Support 13 beinhaltet einen schwenkbaren Hobel 17 sowie
den letzten Umlenkspiegel 18 einer LaserschweiBanordnung,
deren Energiestrahlerzeuger 19 sich auBerhalb der Anord-
nung befindet und deren Strahl 20 durch die als Hohlwelle
ausgebildete Antriebswelle 6 hindurch Uliber einen ersten
Umlenkspiegel 21 in Richtung auf die SchweiBvorrichtung
12 und durch einen zweiten Umlenkspiegel 22 in Richtung-
auf den Support 13 und von dort durch den letzten Umlenk-
spiegel 18 schlieBlich auf die SchweiBnaht gelenkt wird.
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Sémtliche fir die Steuerung des Verfahrensablaufes zu koor-
dinierenden Steuerfunktionen sowohl fiir die Inbetriebset-
zung wie fiir die Steuerung der Antriebsaggregate und die
Sensoren werden {iber Steuerbausteine von einem Steuerrech-
ner 24 entsprechend dem ihm eingegebenen Steuerprogramm
vorgenommen. Dabeil sind der Antriebsmotor 25 fiir den Rol-
lenkranz 9, Uber die Steuerleitung 26, der Antriebsmotor
27 fir den Haspeldorn 11 des Vorratscolils 23 {iber die
Steuerleitung 28, der Supportantrieb 15 Uber die Steuer-
leitung 29, die beiden N@herungsschalter 30, 31 fir den
Supportantrieb Uber die Steuerleitungen 32, 33, der Motor
34 fir die Einzugs-Treiberrolle 35 iUber die Steuerleitung
36, der Antriebsmotor 37 fir die Austritts-Treiberrolle
38 Uber die Steuerleitung 39, der Energiestrahlerzeuger
19 {ber die Steuerleitungen 39, der elektrohydraulische
Wandler 8 Uber die Steuerleitung 40 und der elektrohy-
draulische Energiewandler 42 iiber die Steuerleitung 41
mit an einem zentralen Steuerrechner 24 angeschlossenen
Steuerbausteine 43 bis 52 verbunden. Dieser ist Uber eine
weitere Steuerleitung 53 an den nicht dargestellten zen-
tralen Rechner der Verarbeitungsanlage angeschlossen.

Die Funktion der Anordnung nach den Figuren 1, 2 und 5
wird im folgenden beschrieben. Vor dem Inbetriebsetzen

der Verarbeitungsanlage wird zundchst ein Vorratscoil 23
mit Hilfe des Haspeldorns 11 in das Zentrum des Rollen-
kranzes 9 eingefiihrt, so daB es die in Fig. 2 schematisch
dargestellte Position einnimmt.Dann wird der Haspelan-
triebsmotor 10 so lange in Betrieb gesetzt, bis der Anfang
des Vorratscoils durch die trichterformigen Leitbleche 54,
55 zwischen die Einzugs-Treiberrolle 35 und die Einzugs-
Andriickrolle 56 gelangt. Dann wird der Haspelantriebsmotor
10 ausgeschaltet und der Hydraulikzylinder 57 der Einzugs-
Andriickrolle 56 in Betrieb gesetzt, so daB der Anfang des
Vorratscoils zwischen der Einzugs-Treiberrolle 35 und der
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Einzugs-Andrickrolle 56 festgeklemmt wird. Dann wird der
Antriebsmotor 34 der Einzugs-Treiberrolle 35 eingeschal-
tet, so daB das Band zwischen den ged6ffneten Einzugs-
Spannbacken 58 und den ebenfalls gedffneten Austritts-
Spannbacken 59 zwischen die Austritts-Treiberrolle 38 und
die Austritts-Andriickrolle 60 gelangt. Danach wird der
Hydraulikzylinder 61 der Austritts-Andriickrolle 60 be-
tatigt, der Hydraulikzylinder 57 der Einzugs-Andrickrolle
56 gelbost und der Antriebsmotor 37 der Austritts-Treiber-
rolle 38 eingeschaltet, so daB das Band - eventuell {iber
weitere, nicht dargestellte Fihrungsmittel - zwischen
zwel Rollen des Rollenkranzes nach auBen gelangt. Gleich-
zeitig wird der nach auBen ausgetretene Bandanfang von
einem nicht dargestellten Greifer der ebenfalls nicht
dargestellten, noch stillstehenden Verarbeitungsanlage
zugefihrt. Nun wird der Rollenkranz durch Inbetriebsetzen
seines Antriebsmotors 25 in eine dem Wickelsinn des Vor-
ratscoils 23 gleichgefichteten und der Bewegungsrichtung
des Bandes entgegengesetzten Drehbewegung versetzt, so daB
das Band vom Vorratscoil 23 auBen auf den Rollenkranz ge-
wickelt wird und dort einen Speichercoil 62 bildet. Nach
dem Aufwickeln der ersten Lage werden die Hydraulikzylin-
der 4 jeder Rolle Uber den hydraulisch-elektrischen Wand-
ler 8 derart betdtigt, daB die jeweillige Rolle in Richtung
zum Drehpunkt hin Lage fiir Lage soviel nachgeben kann, da8
die einzelnen Lagen gegen einen gewinschten Druck unter-
einander gewickelt werden. Der Antriebsmotor 25 bleibt so
lange in dieser Drehrichtung eingeschaltet, bis das Band
vom Vorratscoil 23 nahezu abgewickelt ist und die Einzugs-
Treiberrolle 35 erreicht. Dann wird seine Drehzahl ver-
langsamt und schlieBlich die Drehrichtung umgekehrt, bis
das Bandende den Schlitz zwischen den Einzugs-Spannbacken
58 und den Austritts-Spannbacken 59, also die Bearbeitungs-
und SchwelBebene erreicht hat. Dann wird der Motor 37 un-
terbrochen und die Hydraulikzylinder 64, 65 der Austritts-
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Spannbacken werden mit einem solchen Druck betatigt, dag
das Bandende zwischen diesen Backen eingeklemmt ist. Zu
diesem Zeitpunkt ist die Winkelgeschwindigkeit des Band-
endes gleich der Bandgeschwindigkeit und der Speichercoil
62 wird abgewickelt. Dann wird in der bereits beschrie-
benen Weise ein weiterer Vorratscoil auf den Haspeldorn
11 aufgesetzt und ins Zentrum des Rollenantriebes 9 ein-
gefihrt. Sodann wiederholt sich der Vorgang des Einfi{ihrens
des Coilanfanges bei umlaufender Klemm- und SchweiBvor-
richtung in deren Einzugs-Treiberrollenpaar 35, 56 deren
Antriebsmotor 34 nach Beendigung des Andriickvorganges
solange bet&tigt wird, bis der Bandanfang des neuen Vor-
ratscoils durch die gedffneten Einzugs-Spannbacken 58
wiederum in den Bearbeitungsschlitz zwischen die Einzugs-
Spannbacken 58 und die Austritts-Spannbacken 59 gelangt
und das Bandende des vorangegangenen Coils beriihrt. Danach
werden die Hydraulikzylinder 66 und 67 der Einzugs-Spann-
backen 58 mit einem solchen Druck betdtigt, daB diese den
Coilanfang festklemmen. Dann wird der in der rechten End-
stellung (Fig. 2) befindliche Support 13 durch Einschalten
des Supportantriebes 15 betdtigt, so daB dieser mit seinem
Hobelwerkzeug 68 die beiden anelnanderliegenden Kanten der
eingespannten Bleche parallel hobelt und der Supportan-
trieb 15 nach dem Erreichen der Endstellung des Supports
13 vom N#herungsschalter 30 unterbrochen wird. Dabel ge-
langen die Spédne in den Auffangbeh@lter 63.Gleichzeitig
klappt das Hobelwerkzeug, das um den Drehpunkt 6% im Uhr-
zeigersinn schwenkbar ist, mit nicht dargestellten Mit-
teln aus der Arbeits- in eine Ruheposition. Danach werden
die Hydraulikzylinder 64, 65, 66, 67 vom hydraulisch-elek-
trischen Wandler 42 derart umgesteuart, daB alle vier
Spannbacken durch die Parallelogramm-Hebel 70, 71, 72, 73
gegeneinander bewegt werden, bis die beiden plangehobelten
Blechkanten wiederum aneinanderliegen. Danach werden der
Energiestrahlerzeuger 19 des LaserschweiBgerdtes einge-
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schaltet und gleichzeitig derSupportantrieb 15 in ent-
gegengesetzter Drehrichtung bewegt, so daB der Laserstrahl
mit Hilfe der Umlenkspiegel 21, 22 und 18 und einer nicht
dargestellten Fokussiereinrichtung Uber die Blechkanten
gefihrt wird und diese verschweiit. Sobald der Support 13
seine andere Endstellung erreicht, werden der Supportan-
trieb 15 und der Energiestrahlerzeuger 19 durch einen ent-
sprechenden Impuls des Ndherungsschalters 31 ausgeschal-
tet, der Supportantrieb 15 in umgekehrter Drehrichtung
wieder eingeschaltet und das Hobelwerkzeug 68 wieder
in seine Arbeitsstellung geschwenkt. Gleichzeitig wird
das Hobelwerkzeug 68 mit nicht dargestellten Mitteln so
eingestellt, daB es nunmehr die SchweiBnaht planhobelt.
Nach dem Erreichen der anderen Endstellung unterbricht
der Ndherungsschalter 30 wiederum den Supportantrieb 15.
Nach dem vollsténdigen Abwickeln des auf dem Rollenkranz
befindlichen Speichercoils 62 werden die Hydraulikzylin-
der 64, 65, 66, 67 entlastet, so daB die Spannbacken 58,
59 offnen. Gleichzeitig werden der Antriebsmotor 37 der
Austritts-Treiberrolle 38 eingeschaltet und die Drehrich-
tung des Antriebsmotor 25 des Rollenkranzes umgesteuert,
so daB sich der Rollenkranz wieder im Uhrzeigersinn dreht
und das auf dem Vorratscoil befindliche Band wiederum
Uber die Rolle 62 als Speichercoil auf den Rollenk#fig
aufgewickelt wird. Dieser Vorgang wird solange fortge-
setzt, bis das Bandende den Vorratscoil verlassen und die
Einzugs-Treiberrolle 35 erreicht hat. Danach wiederholt
sich der bereits beschriebene Vorgang. Die Abmessungen
der Anlage und die Geschwindigkeiten werden dabei so ge-~
wihlt, daB der Speichercoil nach Beendigung jedes Bear-
beitungsvorganges jeweils vollsténdig abgewickelt ist.

Das Prinzip des verfahrens besteht also darin, den Inhalt
eines Vorratscoils mit kleinem Durchmesser, wdhrend des
Verarbeitungsprozesses in einen den Vorratscoil konzen-
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trisch umgebenden Speichercoil erheblich groBeren Durch-
messers zu Ubertragen, beide Coils wdhrend des Ablaufens
des Speichercoils zu verschweiBen und einen neuen Vor-
ratscoil einzubringen. Dabei entsteht zum einen ein ge-
niigend groBer ringformiger Raum zwischen den beiden Coils
fir die Unterbringung qer Klemm- und SchweiBvorrichtung
und zum anderen steht geniigend Zeit fiir die Abwicklung
des SchweiBvorganges zur Verfigung.

Das bisher beschriebene Funktionsprinzip nach den Figuren
1 und 2 188t sich dahingehend abwandeln, daB der Vorrats-
coll 23 nicht auBen um den Rollenkranz herum. sondern in-
nen anliegend gewickelt wird. Dadurch besteht die Mdglich-
keit, den Rollenkranz feststehend anzuordnen. Dabel ge-
schieht das Abwickeln vom Vorratscoil 23 und das Anlegen
des Bandes mit Hilfe der eine Rotationsbewegung um die
Zentralachse des Rollenkranzes ausfihrenden Klemm- und
SchwelBvorrichtung. Der prinzipielle Aufbau dieser Anord-
nung ist aus den Figuren 3 und 4 zu erkennen. Die Rollen

2 sind wiederum um ihre Zentralachse drehbar einerseits

an einer Halterungsplatte 74 und andererseits an einem
Halterungsring 75 befestigt, die beide fest verankert
sind. Demgegeniiber ist die Klemm- und SchweiBvorrich-

tung gem&B Fig. 5 an einem Winkelarm 76 angeordnet, der
mit einer zentralen Antriebswelle 77 verbunden ist. Diese
Antriebswelle wird vom Motor 25 angetrieben. Die Antriebs-
welle 74, der radiale Tell des Winkelarmes 76 und die
Spindel 78 sind fir den Durchtritt des vom Energiestrahl-
erzeuger 19 kommenden Energiestrahls hohl. Die Umlenkspie-
gel 21 und 22 sind in den Kanten dieser Strahlenkandle an-
geordnet und lenken den Energiestrahl auf den Umlenkspie-
gel 18, der ihn in Richtung auf die SchweiBnaht fiihrt.

Bei dieser Gestaltung der Anordnung ergibt sich folgender
Verfahrensablauf: Zundchst wird wiederum bei stillstehen-
der Verarbeitungsanlage der Anfang eines wie beschrieben
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in das Zentrum des Rollenkranzes eingefiihrten Vorratscoils
durch die Klemmvorrichtung mit Hilfe der Austritts-Trei-
berrollen 38 in Verbindung mit der Andruckrolle 60 zwi-
schen zwei geelignete Kranzrollen hindurch nach auBen ge-
fohrt und mit nicht dargestellten Mitteln der Verarbei-
tungsanlage zugeleitet. Dann wird die Klemm- und SchweiB-
vorrichtung 12, 16 mit Hilfe des Motors 25 iUiber den Win-
kelarm 76 in eine Drehbewegung entgegengesetzt zum Uhr-
zeigersinn versetzt, wobel die Austritts-Treiberrolle 38
die erste Lage des Speichercoils innen an die Rollen 2
des Rollenkranzes anlegt und dann Lage an Lage anlegend
den Speichercoil wickelt. Wenn das Ende des Vorratscoils
die SchweiBnaht erreicht hat, werden die bereits beschrie-
benen Funktionen ausgeldst und die Verarbeitungsanlage be-
ginnt zu laufen. Gleichzeitig wird der Motor 25 fir den
Winkelarm der Klemm und SchweiBvorrichtung 12, 16 in
Betrieb gesetzt und bewegt diese nunmehr im Uhrzeiger-
sinn um die Zentralachse der Anordnung, so daB der Spei-
chercoil abgewickelt wird. Wdhrendessen wird ein neuer
Vorratscoil eingefahren und der Motor 10 eingeschaltet,
so daB sich der Vorratscoil ebenfalls im Uhrzeigersinn
mit einer solchen Winkelgeschwindigkeit dreht, daB der
Bandanfang durch die trichterférmigen Gleitblieche 54, 55
in die sich in gleicher Richtung drehende Klemm- und
SchweiBvorrichtung in der beschriebenen Welse eingefédelt
werden kann. Danach wird die SchweiBvorrichtung in der
beschriebenen Weise bet&tigt, so daB die Bandkanten ver-
schweiBt werden. Nach vollstandigem Ablauf des Speicher-
coils wird der Motor 25'stillgesetzt und in umgekehrter
Drehrichtung (entgegen dem Uhrzeigersinn) wieder in Be-
trieb genommen, so daB mit Hilfe der Austritts-Treiberrol-
le 38 mit Andriickrolle 60 der Vorratscoll abgewickelt und
als Speichercoil wiederum innen gegen den Rollenkranz ge-
wickelt wird. Dieser Vorgang wiederholt sich entsprechend,
so daB ein kontinuierlicher Betrieb sichergestellt ist. Um
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den sich beim Abwickeln des Speichercoils verringernden
AuBendurchmesser des Speichercoils auszugleichen, kdnnen
einige der Rollen 2 des Rollenkranzes entweder gegen Fe-
derdruck oder durch entsprechende Zwangsverstellung radial
beweglich angeordnet sein.

Bei den bisher beschriebenen Anordnungen geschieht die
Bildung des Speichercoils 62 entweder durch Aufwickeln

des auf dem Vorratscoil 23 gespeicherten Bandes auf den
duBeren Umfang des drehbaren Rollenkranzes 9 (Fig. 1)

oder durch Anlegen des Bandes an die Innenseite des fest-
stehenden Rollenkranzes 9 (Fig. 3). Unter bestimmten Vor-
aussetzungen, bei denen vor allem die Materialeigenschaf-
ten des Bandes eine Rolle spielen, sind diese Anordnungen
mit den entsprechenden Verfahren anwendbar. Sind diese
Materialeigenschaften nicht vorhanden, ktnnen diese vor-
beschriebenen Verfahren insofern zu Schwierigkeiten fiih-
ren als sich das Band bei der Anordnung nach Fig. 1 auf
dem Rollenkranz 9 zu einem Vieleck zusammenzieht oder bei
der Anordnung nach Fig. 3 sich die erste Lage des Vorrats-
coils nicht iiber den gesamten Umfang an die Rollen 2 des
Rollenkranzes 9 anlegt. Um die Anordnung auch in diesen
Fdllen anwenden zu kdnnen, wird die Anordnung nach Fig. 1
durch einen sogenannten Formbildungs-Rollenkd@fig ergénzt
(Fig. 7), bei dem Rollen 79, welche die gleiche Breite
aufweisen wie die Rollen 2 um diese herum so angeordnet
sind, daB der Speichercoil 62 zwischen den durch die Rol-
len 2 und die Rollen 79 gebildeten Rollenkr@nzen gefihrt
und geformt wird. Dabei sind die Rollen 2 des Rollenkran-
zes 9 wiederum radial verschiebbar, so daB der zur Ver-
figung stehende Raum zwischen den beiden vorgenannten Rol-
lenkrénzen dem Wickeldurchmesser des Speichercoils ange-
paBt werden kann. Dariiberhinaus besitzt die Anordnung nach
Fig. 7 eine mit der SchweiB-und Klemmvorrichtung 12, 16
fest verbundene, konzentrisch zum Tragrollenkranz 9 dreh-
bar gelagerte Hilfstrommel 80, deren Zylinder den Raum fir
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den Vorratscoll und die SchweiB- und Klemmvorrichtung
umgibt, deren Breite der jenigen des Tragrollenkranzes 9
entspricht und deren Durchmesser um die Dicke des Hilfs-
coils geringer ist als der kleinste Innendurchmesser des
Rollenkranzes der Tragrollentrommel und der in Hdhe der
Austritts-Treiberrolle 38 der Klemmvorrichtung 16 einen
Schlitz zum Durchtritt des Walzbandes aufweist.

Der in Fig. 10 dargestellte Querschnitt der Anordnung
zeigt den Antriebsmechanismus der konzentrisch angeordne-
ten Funktionselemente. Dabel treibt der Motor 28 Uber
eine Vielfachnutwelle 81 den im vorderen Lager 82 und im
hinteren Lager 83 einseitig gelagerten Haspeldorn 11 an.
Die Hilfstrommel 80, die Uber eine Lagerbuchse 84 auf dem
Haspeldorn 11 zu diesem konzentrisch drehbar gelagert ist,
wird von einem Motor 85 (ber ein Ritzel-Zahnkranz-Getrie-
be 86 konzentrisch zum Haspeldorn angetrieben. Der Rol-
lenkranz 9 der Tragrollen 2 ist an einem Tragring 91 be-
festigt, der auf der Lagerbuchse 84 der Hilfstrommel 80
konzentrisch drehbar gelagert ist. Diese Halterungsplatte
wird von einem Motor 87 Uiber ein Ritzel-Zahnkranz-Getrie-
be 88 angetrieben. In der Nd&he des hinteren Lagers 83 des
Haspeldorns 11 ist auf diesem eine Positionierungsscheibe
89 befesigt ist, die von Hydraullikzylindern 90 in axialer
Richtung um einen solchen Hub verschiebbar ist, daB Mit-
tenabweichungen des vom Vorratscoil ablaufenden Bandes
korrigiert werden kdnnen.

Ausgehend von der Anordnung nach den Figuren 1, 2, 3 und
4 und nach Vollzug des dort beschriebenen Einfédelungs-
vorganges des vom Vorratscoil 23 durch die Klemmvorrich-
tung 16 und den Schlitz der Hilfstrommel 80 durch zwel
Rollen 2 des Tragrollenkranzes hindurch nach auBen der
Verarbeitungsanlage zugefiihrten Bandanfangs werden der
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Antriebsmotor 28 fiir den Haspeldorn 11, der Motor 37 fir
die Austritts-Treiberrolle 38 und der Antriebsmotor 87
fir den Rollenkranz 9 der Tragrollen 2 in Betrieb gesetzt
und derart gesteuert, daB das Band gegen die Formbildungs-
rollen 79 gelegt wird. Wahrend dieses Einspeichervorganges
zur Bildung eines Speichercoils 62 bewegen sich der Rollen-
kranz 9 und die Hilfstrommel 80 synchron. Mit fortschrei-
tendem Einspeichervorgang werden die Tragrollen 2 mit
nicht dargestellten Mitteln um solche Betrédge radial in
Richtung auf die Drehachse bewegt, daB sich der Speicher-
coil nach innen aufbauen kann (Fig. 8). Sobald das Band
vollstédndig vom Vorratscoil abgelaufen ist, d. h. das
Bandende den Bearbeitungsschlitz zwischen den Spannbak-
ken 58, 59 erreicht hat, werden die vorgenannten Antriebs-
motoren stillgesetzt und dem Haspeldorn 11 ein neyer Vor-
ratscoll zugefiihrt. Nach dessen Einfddeln in die SchweiB-
und Klemmvorrichtung 12, 16 in der bereits beschrjiebenen
Weise beginnt der SchweiBvorgang bel stehender Hilfstrom-
mel 80. Gleichzeitig werden die Weiterverarbeitungsanlage
und der Antriebsmotor 87 fir den Rollenkranz 9 in umge-
kehrter Drehrichtung in Betrieb gesetzt. Durch den von
der Weiterverarbeitungsanlage ausgeilibten Bandzug in Ver-
bindung mit dem sich in Abwickelrichtung drehendem Rollen-
kranz 9 wird der elne Teill des auf dem Speichercoil 62
gespeicherten Bandes der Verarbeitungsanlage, der andere
Teil auf die in Ruhe befindljche Hilfstrommel 80 aufge-
wickelt, so daB auf dieser ein Hilfscoil 91 entsteht, wenn
der Speichercoil 62 vollstédndig abgewickelt ist (Fig. 9).
Gleichzeitig werden die Tragrallen 2 wieder radial nach
auBen gefiihrt, so daB der urspringliche Zustand zum Auf-
bau eines folgenden Speichercgils wieder hergestellt ist.
Unmittelbar nach Ablauf des Speichercoils 62 und beende-
tem SchweiBvorgang wird der Motor 85 entgegen der vori-
gen Drehrichtung in Betrieb gesetzt, so daB der Hilfs-
coil 91 von der die Hilfstrommel 80 in die Verarbeitungs-



10

15

0175886
- 15 - VPA 84 P 8521 E

anlage l&uft. Nach dem Abbau des Hilfscoils 91 wird die
Drehrichtung des Motors 85 fir die Hilfstrommel 80 umge-
kehrt und gleichzeitig der Motor 87 fiir den Rollenkranz
9 eingeschaltet. Nun bewegen sich der Rollenkranz 9 und
die Hilfstrommel 80 wieder synchron, so da8 ein neuer
Speichercoil in der beschriebenen Weise bei gleichzeiti-
gem Ablauf des Bandes zur Verarbeitungsanlage gebildet

werden kann. Der beschriebene Vorgang wiederholt sich im
folgendem kontinuierlich.

Ein weiterer Vorteil der in den Fig. 7 bis 10 dargestell-
ten Anordnung besteht darin, daB der SchweiBvorgang selbst
bei stillstehender SchweiBvorrichtung ausgefiihrt werden
kann.

11 Patentanspriiche
10 Figuren
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Patentanspriiche

1. verfahren zum VerschweiBen von Walzb&ndern endlicher
Lédnge zu endlosen Bindern wahrend des Verarbeitungs-

oder Behandlungsprozesses mit Hilfe elektrischer Ab-
tast- und Steuerungsmittel, bei dem mittels einer Klemm-
und SchweiBvorrichtung jeweils das Ende einer vorlau-
fenden endlichen Bandlange mit dem Anfang elner nach-
folgenden endlichen Bandlange verschweiBt wird, indem

vor Beginn des SchweiBens ein Teil des vorlaufenden
Bandes solcher L&nge auf den Spelcher gewickelt wird,

daB der Bandvorrat, der wahrend des SchweiBens aus dem
Wickelzustand in die Weiterverarbeitungs- oder Behand-
lungsanlage (Verarbeitungsanlage) abgezogen wird, aus-
reicht, um einen kontinuierlichen Weiterbetrieb wéhrend
des SchweiBvorganges zu erméglichen, dadurch ge-
kennzeichnet , daB der mittlere Windungs-
durchmesser der auf einem Vorratscoil aufgewickelten end-
lichen Walzbandldnge dadurch vergrdBert wird, daB das
Walzband vom Vorratscoil auf einen diesen konzentrischen
umgebenden Speichercoil grdBeren mittleren Windungs-
durchmessers umgewickelt wird, und daB wdhrend der Dauer
des Abwickelns des auf dem Speichercoil gespeicherten
Bandes zu dessen Verarbeitung eine im Ringraum zwischen
dem AuBendurchmesser des Vorratscoils und dem Innendurch-
messer des Speichercoils angeordnete, wéhrend der SchweiB-
dauer relativ zum Speichercoil feststehende SchweiB- und |
Klemmvorrichtungen das Bandende des Speichercoils mit dem
Bandanfang des Vorratscoils verschweiBt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zelchnet , daB bei Verwendung eines zweitelligen
Speichercoils mit auBen auf einem drehbaren Rollenkranz

wickelbaren Hauptspeichercoil und konzentrisch dazu zwi-
schen diesem und dem Vorratscoil auf einem mit der Klemm-
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und SchweiBvorrichtung fest verbundenen Hilfsspeichercoil
zum VerschweiBen zweier Bénder bel ruhender Klemm- und
SchweiBvorrichtung das Band zunéchst vom Vorratscoll durch
den Schlitz des Hilfszylinders auf den sich mit diesem
synchron drehenden Rollenkranz als Hauptspeichercoil ge-
wickelt und dann ein Tell des gespeicherten Bandes vom
Hauptspeichercoil der Weiterverarbeitungs- oder Behand-
lungsanlage zugefihrt und der andere Teil auf den w&hrend
des SchwelBvorganges stillstehenden Hilfsspeichercoil um-
gewickelt und dann zum Einbringen des néchstfolgenden
Vorratscoils abgewickeit und der Verarbeitungsanlage zu-
gefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge -

kennzelilchnet, daB

- nach dem Einbringen des Vorratscoils der Anfang seines
Bandwickels mit Hilfe des Collantriebes in die Fihrungs-
mittel der Klemm- und SchweiBvorrichtung bis zum Erfas-
sen des Bandanfangs durch deren Einzugs-Treiberrollen
eingefihrt wird,

- diese dann das Walzband durch die gedffneten Klemm-
backen der Klemmvorrichtung hindurch dieser zuge-
ordneten Austritts-Treiberrollen zufiihren, die das
Band zwischen zweil Rollen des konzentrisch um den
Vorratscoil angeordneten drehbaren Rollenkranzes
hindurch nach auBen leiten, so daB der Bandanfang
der noch stillstehenden Verarbeitungsanlage zugefiihrt
und von dieser erfaBt werden kann,

- der Rollenkranz und die mit diesem mechanisch verbun-
dene Klemm- und SchweiBvorrichtung mit Hilfe ihres
Antriebsmotors in eine dem Wickelsinn des Vorratscoils
gleichgerichtete und der Richtung des Bandes zur Ver-
arbeitungsanlage entgegengesetzt gerichtete Drehbewegung
versetzt wird, so daB das Band vom Vorratscoil als
Speichercoil auBen auf den Rollenkranz gewickelt wird,
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solange, bis das Bandende des Speichercoils die Ein-
zugs-Treiberrollen erreicht und dann die Winkelge-
schwindigkeit des Rollenkranzes verlangsamt wird, bis
sich die Kante des Bandendes mit der SchweiBbahn deckt,
dann die der Einlaufsseite der FUhrungsmittel abge-
wandten Klemmbacken bei gleichzeitiger Unterbrechung
des Rollenantriebes geschlossen werden,
dann die Verarbeltungsanlage und der Rollenantrieb in
Zugrichtung des Bandes in Betrieb gesetzt werden,
dann ein weiterer Vorratscoil in das Zentrum des Rollen-

.kdfigs eingebracht und der Bandanfang mit Hilfe des

Coilantriebes in die Fihrungsmittel der Klemm- und
SchweiBvorrichtung bis zum Erfassen durch deren Ein-
zugs-Treiberrollen eingéfﬁhrt wird, die es bis zur Be-
riihrung mit dem Bandende des vorangegangenen Speicher-
coils weiterleiten,

dann bei gleichzeitiger Unterbrechung des Antriebsmo-
tors der Einzugs-Treiberrolle die der Einlaufseite zu-
gewandten Klemmbacken geschlossen werden und der An-
triebsmotor einer der SchweiBvorrichtung zugeord-
neten Hobel- oder Fréseinrichtung in Kantenrightung
antreibenden Supports fiir die Dauer eines Hubes in Be-
trieb gesetzt wird,

nach Beendigung der Hubbewegung die Klemmbacken um die
beim Hobeln oder Frasen entstandene Liicke zwischen den
Bdndern zusammengeschoben werden und der Antriebsmotor
eines das SchweiBgerdt in Kantenrichtung antreibenden
Supports wahrend der Dayer eines SchweiBhubes in Be-
trieb gesetzt wird,

nach dem Ende des SchwelBvorganges die Klemmbacken ge-
6ffnet werden und die Drehrichtung des Rollenkranzes
umgekehrt wird,

kurz vor dem er folgten Abwickeln des Yorratscoils der
Antriebsmotor des Rollenkranzes zundchst stillgesetzt
und dann in umkehrter Drehrichtung wieder eingeschal-
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tet und dabeil seine Drehzahl so gesteuert wird, daB
das Bandende des Speichercoils langsam durch die ge-
offnete Klemmvorrichtung l8uft, bis sich die Kante
des Bandendes mit der SchweiBbahn deckt, wonach die
der Einlaufseite abgewandten Klemmbacken bei gleichzei-
tigem Angleich der Winkelgeschwindigkeit des Rollenan-
triebes an die Transportgeschwindigkeit des Bandes
schlieBen,
nach Einbringen eines neuen Vorratscolls, dessen
Bandanfang wiederum mit Hilfe des Coilantriebes in
die FUhrungsmittel der Klemm- und SchweiBvorrich-
tung bis zum Erfassen durch deren Einzugs-Treiberrol-
le in die Klemm- und SchweiBvorrichtung eingefihrt
wird, die es bis zur Beriihrung mit dem Bandende des
vorangegangenen Speichercoils weiterleiten,
nach Beendigung des SchweiBvorganges die Klemmbacken
ge6ffnet werden und der Antriebsmotor des Rollenkran-
zes bis kurz vor dem erfolgten Abwickeln des Speicher-
colls in urspriinglicher Drehrichtung in Betrieb ge-
setzt wird und

sich dieser Vorgang nach'jedem Aufsetzen eines neuen
Vorratscoils wiederholt.

4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge kenn-

eichnet , daB

nach dem Einbringen des Vorratscoils der Anfang des
Bandwickels vom Coilantrieb in die Fihrungsmittel der
Klemm- und SchweiBvorrichtung bis zum Erfassen des
Bandanfanges durch deren Einzugs-Treiberrolle einge-
fihrt wird,

diese dann das Walzband durch die gedffneten Spannbak-
ken der Klemm- und SchweiBvorrichtung hindurch deren
Austritts-Treiberrolle zufiihren, die das Band zwischen
zwel Rollen des feststehenden Rollenkranzes hindurch
nach auBen leitet, so daB der Bandanfang der noch
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stillstehenden Verarbeitungsanlage zugefihrt und von
dieser erfaBt werden kann,
die Klemm- und SchweiBvorrichtung mit Hilfe ihres An-
triebsmotors solange in eine dem Wickelsinn des Vorrats-
coils und der Bewegungsrichtung des Bandes zur Verarbei-
tungsanlage gleichgerichtete Drehbewegung versetzt und
das Band mit Hilfe der motorisch angetriebenen Aus-
tritts-Treiberrolle als Speichercoil innenseitig an
die Rollen des Rollenkranzes gedriickt und dort Lage
fur Lage angelegt wird, bis das Bandende des Speicher-
coils die Treiberrolle erreicht und die Drehbewegung
verlangsamt wird, bis das Bandende in der SchweiBbahn
liegt,
dann die der Einlaufseite der FUhrungsmittel abgewand-
ten Klemmbacken bei gleichzeitiger Unterbrechung des
Antriebsmotors der SchweiBvorrichtung geschlossen wer-
den,
dann die Verarbeitungsanlage sowie der Antrieb der
Klemm- und SchweiBvorrichtung entgegen der Bewegungs-
richtung des Bandes in Betrieb gesetzt werden,
nach dem Aufsetzen eines weiteren Vorratscoils auf den
Dorn, dessen Bandanfang mit Hilfe des Coilantriebes
wiederum in die Fihrungsmittel der Klemm- und SchwelB-
vorrichtung bis zum Erfassen durch deren Einzugs-Trei-
berrolle eingeflihrt wird, die es bis zur Beriihrung
mit dem Bandende des vorangegangenen Speichercoils
weiterleitet,
dann bei gleichzeitiger Unterbrechung des Antriebsmo-
tors der Einzugs-Treiberrolle die der Einlaufseite zu-
gewandten Klemmbacken geschlgossen werden und der An-
triebsmotor eines eine der SchweiBvorrichtung zugeord-
neten Hobel- oder Frdsanordnung in Kantenrichtung an=-
treibenden Supports fir die Dauer eines Hubes in Be~
trieb gesetzt wird,
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- nach Beendigung der Hubbewegung die Klemmbacken um

die beim Hobeln oder Fré@sen entstandenen Liicke zwi-
schen den Bandern zusammengeschoben werden und der

Antriebsmotor eines das SchweiBgerdt in Kantenrich-
tung antreibenden Supports wahrend der Dauer eines

SchweiBhubes in Betrleb gesetzt wird,

- nach dem Ende des SchwelBvorganges die Klemmbacken ge-

6ffnet werden und die Drehrichtung des Antriebsmotors
der Klemm- und SchweiBvorrichtung verlangsamt und dann
umgekehrt wird,

kurz vor dem erfolgten Abwickeln des Vorratscoils der
Antriebsmotor der Klemm- und SchweiBvorrichtung zu-
nachst verlangsamt und dann in umgekehrter Drehrich-
tung weiter betrieben und dabel seine Winkelgeschwindig-
kelt so gesteuert wird, daB das Bandende des Speicher-
colls langsam durch die gedffnete Klemmvorrichtung
lduft, bis sich die Kante des Bandendes mit der SchweiB-
bahn deckt, wonach die der Einlaufseite abgewandten
Klemmbacken bei gleichzeitigem Angleich der Winkelge-
schwindigkeit der Klemm- und SchwelBvorrichtung an die
Austrittsgeschwindigkeit des Bandes schlieBen,

- nach Aufsetzen eines neuen Vorratscoils auf den Dorn,

dessen Bandanfang wiederum mit Hilfe des Collantrie-
bes ilber die Flhrungsmittel der Klemm- und SchweiB-
vorrichtung bis zum Erfassen durch deren Einzugs-
Trelberrolle in die Klemm- und SchwelBvorrichtung
eingefihrt wird, die es bis zur Berilihrung mit dem
Bandende des vorangegangenen Speichercoils weliterlei-
tet,

nach Beendligung des SchweiBvorganges die Klemmbacken
ged6ffnet werden und der Antriebsmotor der Klemm- und
SchweiBvorrichtung in umgekehrter Drehrichtung in Be-
trieb gesetzt und gleichzeitig deren Austritts-Trei-
berrolle bis kurz vor dem erfolgten Abwickeln des
Vorratscoils in Betrieb gesetzt wird und

sich dieser Vorgang nach jedem Aufsetzen eines neuen
Vorratscoils wiederholt.
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5. Verfahren nach Anspruch 2, d adurch gekenn-

zeichnet , daB

- nach dem Einbringen des Vorratscoils der Anfang seines
Bandwickels mit Hilfe des Coilantriebes in die Filhrungs-
mittel der Klemm- und SchweiBvorrichtung bis zum Erfas-
sen des Bandanfanges durch dessen Einzugs-Treiberrollen
eingefihrt wird,

- diese dann das Walzband durch die gedffneten Klemmbacken
der Klemmvorrichtung hindurch dieser zugeordneten An-
triebs-Treiberrollen zufihren, die das Band durch den
Schlitz einer mit der Klemm- und SchweiBvorrichtung
fest verbundenen, konzentrisch um den Vorratscoll an-
geordneten Hilfstrommel zwischen zwei Rollen des kon-
zentrisch um die Hilfstrommel angeordneten drehbaren
Rollenkranzes der Speichertrommel hindurch nach auBen
leiten, so daB der Bandanfang der noch stillstehenden
Verarbeitungsanlage zugefiihrt und von dieser erfafit
werden kann,

- der Rollenkranz der Speichertrommel mit der Hilfstrom-
mel gekuppelt und mit hilfe eines Antriebsmotors inm ei-
ne dem Wickelsinn des Vorratscoils gleichgerichtets und
der Richtung des Bandes zur Verarbeitungsanlage ent-
gegengesetzt gerichtete Drehbewegung versetzt wird, so
daB das Band vom Vorratscoil auBen auf den Rollenkranz
der Speichertrommel als Speichercoil gewickelt wird, so-
lange, bis das Bandende des Speichercoils die Einzugs-
Treiberrollen erreicht und dann die Winkelgeschwindig-
keit des Rollenkranzes verlangsamt wird, bis sich die
Kante des Bandendes mit der SchweiBbahn deckt,

- dann die der Einlaufseite der Filihrungsmittel abgewand-
ten Klemmbacken bei gleichzeitiger Unterbrechung des
Rollenantriebes geschlossen werden,

- dann die Verarbeitungsanlage und der Rollenantrieb in
Zugrichtung des Bandes beil gleichzeitiger Entkupplung
des Rollenantriebes von der Hilfstromme] bei stillste-
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hender Hilfstrommel in Zugrichtung des Bandes in Betrieb
gesetzt werden, so daB der eine Teil des Speichercoils
der Verarbeitungsanlage und der andere Teil auf den Aus-
senmantel der Hilfstrommel aufgewickelt wird,

dann ein welterer VvVorratscoil eingebracht und der Band-

anfang mit Hilfe des Coilantriebes in die Filhrungsmittel
der Klemm- und SchweiBvorrichtung bis zum Erfassen durch
deren Einzugs-Trelberrollen eingefihrt wird, die es bis
zur Berithrung mit dem Bandende des vorangegangenen Spel-
chercoils weiterleiten,

dann bei gleichzeitiger Unterbrechung des Antriebsmotors
der Einzugs-Trelberrolle die der Einlaufselte zugewand-
ten Klemmbacken geschlossen werden und der Antriebsmo-
tor eines eine der SchweiBvorrichtung zugeordneten Hobel-
und Fréaseinrichtung in Kantenrichtung antreibenden Sup-
ports fiir die Dauer eines Hubes in Betrieb gesetzt wird,
nach Beendigung der Hubbewegung die Klemmbacken um die
beim Hobeln und Frésen entstandene Liicke zwischen den
Bandern zusammengeschoben werden und der Antriebsmotor
eines das SchweiBgerdt in Kantenrichtung antreibenden
Supports wahrend der Dauer des SchweiBhubes in Betrieb
gesetzt wird,

nach dem Ende des SchweiBvorganges die Klemmbacken ge-
6ffnet werden,

nach erfolgtem Umwickeln des Speichervorrats der Spei-
chertrommel auf die Hilfstrommel die Drehrichtung des
Antriebsmotors des Rollenkranzes der Speichertrommel

in umgekehrter Drehrichtung zum Abwickeln des auf der
Hilfstrommel befindlichen Bandvorrates in Betrieb ge-
setzt wird,

nach dem Abwickeln des auf der Hilfstrommel befindli-
chen Bandvorrats Speichertrommel und Hilfstrommel wie-
der miteinander gekuppelt und deren Antrieb in umge-
kehrter Drehrichtung zur Bildung eines neuen Speicher-
coils in Betrieb gesetzt wird,
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- kurz vor dem erfolgten Abwickeln des Vorratscoils der
Antriebsmotor von Rollenkranz und Hilfstrommel still-
gesetzt und die Hilfstrommel vom Antriebsmotor des Rol-
lenkranzes entkuppelt und stillgesetzt wird,

- der Antriebsmotor des Rollenkranzes dann in umgekehr-
ter Riehtung wieder in Betrieb gesetzt und dabei seine
Drehzahl so gesteuert wird, daB8 das Bandende des Spei-
chercoils langsam durch die ged6ffnete Klemmvorrichtung
lguft, bis sich die Kante des Bandendes mit der SchweiB-
naht deckt, wonach die der Einlaufseite abgewandten
Klemmbacken bei gleichzeitigem Angleich der Winkelge-
schwindigkeit des Rollenantriebes an die Transportge-
schwindigkeit des Bandes schlieBen,

- nach Einbringen eines neuen Vorratscoils dessen Bandan-
fang wiederum mit Hilfe des Coilantriebes in die Fih-
rungsmittel der Klemm- und SchwelBvorrichtung bis zum
Erfassen durch deren Einzugs-Trelberrolle in die Klemm-
und Schweildvorrichtung eingefiihrt wird, die es bis zur
Berihrung mit dem Bandende des vorangegangenen Speicher-
coils weiterleiten,

- nach Beendigung des SchweiBvorganges die Klemmbacken ge-
6ffnet werden und der Antriebsmotor des Reallenkranzes
kurz vor dem erfolgten Abwickeln des Speichercoils in
urspringlicher Drehrichtung in Betrieb gesetzt wird und

- sich dieser Vorgang nach jedem Aufsetzen eines neuen
Vorratscoils wiederholt.

6. Anordnung zur Durchfihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzelichnet,
daB eine scheibenftrmige Halterungsplatte (1) sowie ein
Halterungsring (3) gleichen AuyBendurchmessers vorhanden
sind, zwischen denen, (ber den peripheren Umfang ver-
teilt,die Achsen von um diese horizontal drehbaren Rol-
len befestigt sind, so daB ein Rollenkranz gebildet ist,
und ein Halterungsdorn (11) zur Aufnahme eines mit Hilfe
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eines Antriebsmittels (10) drehbar auf diesem gelager-
ten wWalzbandcoll (23) mit seiner Drehachse deckungs-
gleich zur Zentralachse des Rollenkranzes herausnehm-
bar angeordnet ist, daB in dem ringférmigen Raum zwi-
schen dem Rollenkranz und dem Halterungsdorn (11) eine
Klemm- und SchweiBvorrichtung (12, 16) zum VerschweiBen
der wWalzbandenden zweier folgender Walzbdnder angeordnet
ist, bestehend aus Einzugs-Treiberrollen (35, 56), Aus-
tritts-Treiberrollen (38, 60) und Klemmitteln (58, 59)
zum Gegeneinanderfiihren der Walzbandenden einer in deren
Richtung bewegbaren Hobel- oder Fréseinrichtung (68, 69)
fiir die spanabhebende Bearbeitung der gegeneinander ge-
fihrten Kanten, sowie einem SchweiBgerdt (18 bis 22) zum
VerschweiBen der Enden, wobei ein Steuerrechner (24) die
elektromotorischen Antriebsmittel fir die nach Drehrich-
tung und Winkelgeschwindigkeit veré@nderbare Relativ-Dreh-
bewegung von Rollenkranz (1, 2), Klemm- und SchweiBvor-
richtung (12, 16) und/oder Walzbandcoil (23) um die Zen-
tralachse und in Abh&ngigkeit davon fir die Bet@tigung
der Klemmittel (58, 59) und fir die Vorséﬁubbewegung der
Hobel- oder Fraseinrichtung (15) sowie das SchweiBgerét
(18 bis 22) in Abhdngigkeit von der Lange des auf den Coil
und den Rollenkranz gespeicherten Walzbandes und der von
der Verarbeitungsanlage vorgegebenen Walzbandgeschwindig-
kelt derart steuert, daB die VerschweiBung der Walzband-
enden vor dem vollsté@ndigen Ablauf der jeweils gespeicher-
ten Walzbandlédnge beendet ist.

7. Anordnung nach Anspruch 6, d adurch g e-
kennzeichnet , daB der Rollenkranz (1, 2, 3)
mit daran befestigter Klemm- und SchweiBvorrichtung (12,
16) in beiden Drehrichtungen bewegbar angetrieben ist
und mit Austritts-Treiberrollen (38, 60) versehen ist,
die das vom Vorratscoil abgewickelte Walzband vom Innen-
raum des Rollenkranzes zwischen zwei Rollen hindurch
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- nach auBen fihren, so daB es bel einer Drehung des Rol-

lenkranzes entgegen der Transportrichtung des Walzbandes
auBen anliegend als Speichercoil auf den Rollenkranz auf-
wickelbar 1st und die Rollenachsen bis zur maximalen
Stdrke des Speichercolls gegen Federdruck oder zwangs-
welse gesteuert radial verschiebbar gelagert sind, so

daB der AuBendurchmesser des Rollenkranzes an die Wickel-
stdrke des Spelchercoils anpaBbar 1ist.

8. Anordnung nach Anspruch 6, d adurch g e-
kennzelchnet , daB die Klemm- und SchweiB-
vorrichtung (12, 16) bei stillstehendem Rollenkranz

(1, 2, 3) in beiden Drehrichtungen mit dem Zentrum des
Rollenkranzes als Drehachse angetrieben ist, so daB mit
Hilfe der Austritts-Treiberrollen (38, 60) das vom Vor-
ratscoil abgewickelte und zwischen zwel Rollen des Rol-
lenkranzes nach auBen gefihrte Walzband als Speicher- -
coil innen gegen die Walzen gewickelt wird.

9. Anordnung zur Durchfihrung des Verfahrens nach An-
spruch 2, d adurch gekennzeichnet
daB ein konzentrisch zur Zentralachse der Anordnung ge-
lagerter Rollenkranz (9), bestehend aus lber dessen peri-
pherem Umfang verteilten, um horizontale Achsen drehbaren.
Rollen (2) und ein mit Hilfe eines Antriebsmittels (28)

um die Zentralachse drehbarer Halterungsdorn (11) zur Auf-
nahme eines auf diesem aufsteckbaren Walzbandcoils (23)
vorhanden sind und der Rollenkranz (9) konzentrisch umge-
ben ist von einem feststehenden Formbildungs-Rollenk&fig
(79) solchen Innendurchmessers, daB zwischen dem Rollen-
kranz (9) und dem Rollenkd@fig (79) der Speichercoil (62)
Platz findet, daB in dem ringfdormigen Raum zwischen dem
Halterungsdorn (11) und dem Rollenkranz (9) konzentrisch
zu diesem eine selbst#ndig drehbare Hilfstrommel (80)
solchen AuBendurchmessers angeordnet ist, daB zwischen

H
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dieser und dem Rollenkranz (9) ein Hilfsspeichercoil (91)
Platz findet und im Inneren der Hilfstrommel (80) eine
Klemm- und SchweiBvorrichtung (12, 16) zum VerschweiBen
der Walzbandenden zweier folgender Walzb&nder befestigt
ist, bestehend aus Einzugs-Treiberrollen (35, 36), Aus-
tritts-Treiberrollen (38, 60) und Klemmitteln (58, 59)
zum Gegenelinanderfiihren der Walzbandenden einer in de-
ren Richtung bewegbaren Hobel- und Fré@seinrichtung (68,
69) fur die spanabhebende Bearbeitung der gegeneinander
gefihrten Kanten, sowie einem SchwelBgerdt (18 bis 22)
zum VerschweiBen der Enden, wobei die Hilfstrommel (80)
mit einem Schlitz zum Durchfihren des aus der Klemm- und
SchweiBvorrichtung (12, 16) austretenden Walzbandes ver-
sehen ist, daB der Rollenkranz (9) von einem Antriebsmit-
tel (87) und die Hilfstrommel (80) mit der daran befestig-
ten Klemm- und SchweiBvorrichtung (12, 16) von einem An-
triebsmittel (85) in beiden Drehrichtungen angetrieben
und beide Antriebsmittel miteinander kuppelbar sind, so
daB die Hilfstrommel (80) wdhrend des Speichervorganges
des Walzbandes auf dem Rollenkranz (9) mit dessen Antrieb
gekuppelt und widhrend des SchweiBvorganges zur Ubernahme
des aus dem Ropllenkranz (9) gespeicherten Walzbandes auf
die Hilfstrommel (80) diese vom Antriebsmittel (87) des
Rollenkranzes (%) entkuppelt und in einer gewiinschten Po-
sition fixierbar ist und die Austritts-Treiberrollen (38,
60) das vom Vorratscoil (62) abgewickelte Walzband durch
den Schlitz der Hilfstrommel (80) und zwischen zwei Rol-
len des Rollenkranzes (9) hindurch nach auBen fihren, so
daB im gekuppelten Zustand von Rollenkranz (9) und Hilfs-
trommel (8Q) bel deren Drehung entgegen der Transportein-
richtung des Walzbandes dieses auBen anliegend als Spei-
chercoil (62) auf den Rollenkranz (9) aufwickelbar ist und
die Rollenachsen der Rollen (2) bis zur maximalen Stérke
des Speichercolls (62) gegen Federdruck oder zwangsweise
gesteuert radjial verschiebbar gelagert sind, so daB der
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AuBendurchmesser des Rollenkranzes (9) an die Wickelstdirke
des Speichercoils (62) anpaBbar ist, wobei ein Steuerrech-
ner (24) die elektromotorischen Antriebsmittel und/oder
Kupplungsmittel fiir die Treiberrollen (35, 56 und 38, 60)
sowie die nach Drehrichtung und Winkelgeschwindigkeit ver-
dnderbaren Relativ-Drehbeweguﬁgen von Rollenkranz (9),
Hilfstrommel (80) mit Klemm- und SchweiBvorrichtung (12,
16) und Walzbandcoil (23) um die Zentralachse und in Ab-
héngigkeit davon fiir die Bet&8tigung der Klemmittel (58,
59) und flir die Vorschubbeweqgung der Hobel- und Frasein-
richtung (15) sowie das SchweiBgerdt (18 bis 22) in Ab-
héngigkeit von der Lange des auf dem Rollenkranz (9) und
der Hilfstrommel (80) gespeicherten Walzbandes und der
von der Verarbeitungsanlade vorgegebenen Walzbandgeschwin-
digkeit derart steuert, daB die VerschweiBung der Walz-
bandenden vor dem vollst&ndigen Ablauf der jeweils ge-
speicherten Walzbandlénge beendet ist.

10. Anordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, d a-
durch gekennzeichnet , daB als
SchweiBger&t eine LaserschweiBeinrichtung benutzt ist,
deren Energiestrahlerzeuger (19) sich auBerhalb der An-
ordnung befindet und deren Energiestrahl (20) koaxial
in das Innere der Anordnung gefihrt und durch Umlenk-
spiegel, von denen der letzte in SchweiBnahtrichtung
verfahrbar ist, in die SchweiBbahn gelenkt wird.

11l. Anordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 9 d a-
durch gekennzelilchnet , daB als
SchweiBgerdt eine ElektroschweiBeinrichtung mit zwei
Rollen als Elektroden oberhalb und unterhalb der zu
verschweiBenden Bander benutzt ist und zwischen Band
und je einer Elektrodenrolle ein von Vorratsrollen ab-
laufendes und den Elektrodenrollen zugefihrtes Folien-
band als SchweiBmaterial liegt.
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