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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Bandumreifungsvor-
richtung mit einer ein Spannrad aufweisenden
Spanneinrichtung zum Spannen eines von einer
Vorratsrolle abziehbaren und um ein Packstiick ge-
legten Stahlbandes mit einer ein feststehendes un-
teres Stanzwerkzeug und ein die Stanzbewegung
ausflihrendes oberes Stanzwerkzeug aufweisenden
VerschluBeinrichtung zum Verbinden der sich Uber-
lappenden Enden des Umreifungsstahlbandes mit
mindestens zwei in Langsrichtung des Umreifungs-
stahlbandes hintereinanderliegenden  Winkelein-
schnittpaaren, wobei das die Stanzbewegung aus-
flihrende obere Stanzwerkzeug mit einem einen
friheren Einschnittbeginn an einem Einschnittpaar
als am benachbarten Einschnittpaar bewirkenden
Schwenklager versehen ist.

Bei dieser aus der GB-A-20 82 977 bekannten
Bandumreifungsvorrichtung ist das Umreifungs-
band um das Packstlick zu legen und dann die
Bandumreifungsvorrichtung auf die sich Uberlap-
penden Bandenden aufzuschieben. Die Bandumrei-
fungsvorrichtung weist hierzu eine seitlich offene
Aufnahme auf, so daB die sich Uberlappenden Ban-
denden zwischen einer Grundplatte, die das untere
Stanzwerkzeug aufweist, und dem die Stanzbewe-
gung ausfliihrenden oberen Stanzwerkzeug ange-
ordnet wird. Das Spannrad der Spanneinrichtung ist
ebenfalls oberhalb der sich Uberlappenden Ban-
denden des Umreifungsbandes angeordnet, so daB
zundchst das Umreifungsband um das Packstiick
gespannt werden kann. Nach dem Spannen des
Umreifungsbandes wird die VerschluBeinrichtung
zum Verbinden der sich Uberlappenden Enden des
Umreifungsstahlbandes betétigt. Als VerschluB wer-
den dabei drei in Ldngsrichtung des Umreifungs-
bandes hintereinanderliegende Winkeleinschnitt-
paare in die sich Uberlappenden Bandenden des
Umreifungsbandes eingebracht. Die miteinander in
Wirkverbindung tretenden Stanzwerkzeuge weisen
dabei jeweils in Einschnittrichtung bogenfdrmig
verlaufende Schnittkanten auf, so daB8 beim Einbrin-
gen der Winkeleinschnittpaare jeweils die zwischen
jedem Winkeleinschnittpaar liegenden mittleren
Stege nach oben aus der Bandebene und die
durch die Winkeleinschnittpaare gebildeten seitli-
chen Stege nach unten aus der Bandebene heraus-
gewdlbt werden. Nach dem Abschneiden des Uber-
schiissigen, zur Vorratsrolle fiilhrenden Umreifungs-
bandes wird dann die Spanneinrichtung geldst, und
die sich Uberlappenden Bandenden verschieben
sich etwas gegeneinander, so daB8 die durch die
Winkeleinschnitte gebildeten vorspringenden Ecken
des oben liegenden Bandendes und des unten
liegenden Bandendes sich hintergreifen und verha-
ken.
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Zum Einbringen eines Winkeleinschnittpaares
in die sich Uberlappenden Bandenden ist an dem
die Stanzbewegung ausfiihrenden oberen Stanz-
werkzeug eine Kraft aufzubringen, die jedoch Uber
die gesamte Einschneidbewegung nicht gleich groB
ist. Die groBte Kraft ist zu Beginn des Einschnei-
dens eines Einschnitipaares erforderlich, da dann
die flaschen Riicken der in Einschnittrichtung bo-
genférmig verlaufenden Schnittkanten zugleich
Uber eine gr&Bere Lange in die sich Uberlappenden
Bandenden einzubringen sind. Bei der weiteren
Einschnittbewegung eines jeden Einschnittpaares
erfolgt dann ein einfaches Scheren, wozu weniger
Kraft erforderlich ist. Damit beim Einbringen von
drei Einschnittpaaren, die in Umfangsrichtung des
Umreifungsbandes  hintereinander liegen, die
H&chstwerte der erforderlichen Kréfte nicht zusam-
menfallen, ist bei der bekannten Bandumreifungs-
vorrichtung, das die Stanzbewegung ausfilhrende
obere Stanzwerkzeug an einem Schwenkhebel an-
geordnet, wobei die Schwenkachse des Schwenk-
hebels quer zur Bandrichtung verlduft und minde-
stens angendhert in der Wirkebene der Werkzeug-
teile angeordnet ist und zwar an der der Spannein-
richtung abgekehrten Seite der Stanzwerkzeuge.
Dadurch wird erreicht, daB beim Einbringen der
Winkeleinschnittpaare zundchst mit dem Einschnei-
den des Winkeleinschnitipaares begonnen wird,
welches der Schwenkachse des schwenkbaren
oberen Stanzwerkzeuges am nichsten liegt. Nach
einem feilweisen Einschneiden des ersten Ein-
schnittpaares wird mit dem Einschneiden des zwei-
ten Einschnitipaares begonnen. Nach einem teil-
weisen Einschneiden des zweiten Einschnitipaares
wird mit dem Einschneiden des dritten Einschnitt-
paares begonnen. Bis zum Ende der Schwenkbe-
wegung des schwenkbar gelagerten oberen Stanz-
werkzeuges wird dann jedoch an allen Einschnitt-
paaren weiter geschnitten, so daBl auch hierzu eine
verhdltnismaBig groBe Kraft erforderlich ist. Hinzu
kommt auch noch, daB kurz vor Beendigung der
Schwenkbewegung des schwenkbar gelagerten
oberen Stanzwerkzeuges ein an dem schwenkbar
gelagerten oberen Stanzwerkzeug angebrachtes
Kerbmesser wirksam wird. Das Kerbmesser muB
sich dabei in das oben liegende Bandende einpres-
sen, da das darunter liegende Bandende von der
die sich Uberlappenden Bandenden untergreifen-
den Grundplatte der Bandumreifungsvorrichtung
abgestiitzt wird. Flr dieses Abkerben ist kurz vor
Beendigung der Stanzbewegung nochmals eine zu-
sdtzliche groBe Kraft erforderlich. Um diese groBen
Kréfte aufbringen zu k&nnen, muB das obere
Stanzwerkzeug mit einem verhdltnismaBig langen
Betadtigungshebel betitigt werden. Weiterhin muB
auch die Bandumreifungsvorrichtung und insbeson-
dere die die Umreifungsbidnder untergreifende
Grundplatte verhdlinism3Big kriftig ausgebildet
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werden, um den auftretenden Kréften standzuhal-
ten. Durch die Anordnung des oberen Stanzwerk-
zeuges an einem Schwenkhebel, dessen Schwenk-
achse quer zur Bandrichtung verlauft und minde-
stens angenihert in der Winkelebene der Werk-
zeugteile angeordnet ist, ergibt sich zwangsldufig
auch noch der Nachteil, daB die Stanzbewegung
des oberen Stanzwerkzeuges in einem festen An-
schlag begrenzt werden muB, damit sichergestellt
ist, daB alle Einschnittpaare gleich tief und gleich
lang ausgebildet werden, um die Zugbelastung auf
alle Einschnitte gleichmiaBig zu verteilen. Diese ge-
nau festgelegte Begrenzung der Stanzbewegung
des oberen Stanzwerkzeuges erfordert jedoch eine
genaue Dimensionierung und Anordnung des Kerb-
messers, damit das obere Bandende bei dem be-
grenzten Stanzhub abgetrennt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bandumreifungsvorrichtung der eingangs erlduter-
ten Art weiter zu verbessern, und insbesondere die
am oberen, die Stanzbewegung ausfiihrenden
Stanzwerkzeug aufzubringende Gesamtkraft klein
zu halten.

Diese Aufgabe ist mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst.

Die dem unteren Stanzwerkzeug zugekehrte
Arbeitsfliche des oberen Stanzwerkzeuges kann in
Anpassung an seine abrollende Bewegung bogen-
férmig ausgebildet sein. Dadurch wird in einfacher
Weise erreicht, daB trotz der abrollenden Stanzbe-
wegung des oberen Stanzwerkzeuges die Auswdl-
bungen des Mittelsteges und der Seitenstege an
jedem Einschnittpaar gleich groB erfolgen und die
Einschnittiingen an jedem Einschnittpaar gleich
lang sind.

Das obere Stanzwerkzeug kann an seinem der
Arbeitsfliche abgekehrten Ende einen Durchbruch
zur formschlissigen Aufnahme eines mit einer
Welle antreibbaren Exzenters aufweisen und an
seinem die Arbeitsfliche aufweisenden Ende mit
einem seitlichen Ansatz in einer Nut gefiihrt sein,
die lotrecht zu Arbeitsfliche des unteren Stanz-
werkzeuges verlduft, wobei die von dem seitlichen
Ansatz gebildete Schwenkachse etwa in der Ebene
der Arbeitsfliche des oberen Stanzwerkzeuges an-
geordnet ist. Das die Stanzbewegung aus flihrende
obere Stanzwerkzeug ist somit in einfacher Weise
nach Art einer Schubschwinge ausgebildet und
kann somit in einfacher Weise die gewlinschte
Zustellbewegung und die Abrollbewegung ausfiih-
ren. Da das obere Stanzwerkzeug formschlissig
mit einem Durchbruch einen Exzenter der antreib-
baren Welle aufnimmt, erfolgt formschllissig nicht
nur die Zustellbewegung des oberen Stanzwerk-
zeuges zu dem unteren Stanzwerkzeug, sondern
auch die Riickstellung des oberen Stanzwerkzeu-
ges in die Grundstellung, in der das obere Stanz-
werkzeug mit einem Abstand zum unteren Stanz-
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werkzeug angeordnet ist, damit die sich Uberlap-
penden Bandenden zwischen die Stanzwerkzeuge
eingefihrt und nach dem Einstanzen der Winkel-
einschnittpaare wieder von den Stanzwerkzeugen
entfernt werden kdnnen. Das die Arbeitsfliche auf-
weisende Ende des oberen Stanzwerkzeuges ist
mit einem seitlichen Ansatz in einer Nut des Ge-
h3uses gefiihrt, die lotrecht zur Arbeitsfliche des
unteren Stanzwerkzeuges verlduft. Dadurch wird in
einfacher Weise das die Arbeitsfliche aufweisende
Ende des oberen Stanzwerkzeuges derart gefiihrt,
daB die beiden Stanzwerkzeuge zuverldssig zu-
sammenwirken k&nnen. Die von dem seitlichen An-
satz des oberen Stanzwerkzeuges gebildeten
Schwenkachse ist etwa in der Ebene der Arbeitsfla-
che des oberen Stanzwerkzeuges angeordnet, so
daB beim bestimmungsgemiBen Eingriff der Ar-
beitsfliche des oberen Stanzwerkzeuges in die
Oberfliche der sich Uberlappenden Bandenden
keine Verschiebung in L&ngsrichtung des Bandes
erfolgt.

Die den Antriebsexzenter flir das obere Stanz-
werkzeug aufweisende Welle kann lotrecht Uber
der Ldngsmitte des unteren Stanzwerkzeuges an-
geordnet sein und die den seitlichen Ansatz des
oberen Stanzwerkzeuges fiihrende Nut kann eben-
falls inder Ldngsmitte des unteren Stanzwerkzeu-
ges lotrecht verlaufen. Dadurch ist in einfacher
Weise das als Schubschwinge wirkende obere
Stanzwerkzeug zentrisch zur Lingsmitte des aus
mehreren Einschnittpaaren bestehenden Verschlus-
ses angeordnet.

Die zum bestimmungsgemiBen Stanzvorgang
des oberen  Stanzwerkzeuges  erforderliche
Schwenkbewegung des an der Antriebswelle vor-
gesehenen Exzenters kann auf Teilbereiche zu bei-
den Seiten der unteren Totpunkistellung begrenzt
sein. Zum bestimmungsgem3Ben Gebrauch der
Bandumreifungsvorrichtung muf3 somit die den Ex-
zenter aufweisende Antriebswelle nicht um 360
Grad gedreht werden, was mit einem an der Welle
angebrachten Betdtigungshebel ohnehin nicht er-
zielt werden kann. Um mit dem oberen Stanzwerk-
zeug die erforderliche Stanzbewegung durchfiihren
zu kdnnen, ist der Exzenter mit der Antriebswelle
lediglich im Bereich seiner unteren Totpunkistel-
lung zu bewegen und zwar zu beiden Seiten der
unteren Totpunkistellung. Im unmittelbaren Nahbe-
reich der unteren Totpunkistellung erfolgt dabei
insbesondere die Abrollbewegung, wdhrend mit ei-
nem groBer werdenden Abstand zur unteren Tot-
punktstellung auch die erforderliche Zustellbewe-
gung bzw. Abzugsbewegung des oberen Stanz-
werkzeuges zum unteren Stanzwerkzeug bewirkt
wird.

Beim bestimmungsgem3Ben Stanzvorgang
kénnen die Stanzwerkzeuge zuerst an dem einzu-
schneidenden Einschnittpaar wirksam werden, wel-
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ches in Umfangsrichtung am weitesten von der
Spanneinrichtung entfernt ist und zuletzt an dem
einzuschneidenden Einschnittpaar, welches in Um-
fangsrichtung am wenigsten von der Spanneinrich-
tung entfernt ist. Die Spanneinrichtung Ubt insbe-
sondere in seiner Spannstellung eine Kraft auf die
Grundplatte aus, da das Spannrad von oben auf die
sich Uberlappenden unterseitig von der Grundplatte
abgestiitzten Bandenden driickit. Die auf die
Grundplatte ausgelibte Kraft ist dabei abhdngig von
der Bandspannung. Durch den Beginn des Ein-
schneidvorganges an dem Einschnittpaar, welches
am weitesten von der Spanneinrichtung entfernt ist,
erfolgt die durch den Einstanzvorgang an der
Grundplatte bewirkte Belastung in groBer Entfer-
nung zu den vom Spannrad erzeugten Belastung,
so daB diese Belastungen leicht von der Grundplat-
te aufgenommen werden kdnnen. Beim weiteren
Einschneidvorgang wandert die durch den Ein-
schneidvorgang bewirkte Belastung der Grundplat-
te immer ndher zu der belasteten Stelle, deren
Belastung vom Spannrad verursacht wird. Durch
das weitere Einbringen der Einschnitte wird jedoch
die im Umreifungsband herrschende Bandspan-
nung bereits etwas von den Einschnitten und den
in den Einschnitten hineinragenden Stanzwerkzeu-
ge aufgenommen, so daB die Spanneinrichtung
nicht mehr die gesamte Bandspannung aufnehmen
muB. Dadurch wird jedoch die von der Spannein-
richtung auf die Grundplatte bewirkte Belastung
kleiner, so daB dann auch beim Einbringen des
Einschnittpaares, welches der Spannvorrichtung
benachbart ist, keine sehr groBe Gesamtbelastung
mehr auf die Grundplatte ausgelibt wird.

Der seitliche Ansatiz des oberen Stanzwerkzeu-
ges kann eine runde Querschnitisfliche aufweisen
und in eine Bohrung eines in der Nut geflihrten
Gleitsteines eingreifen. Mit dem Eingriff des zylin-
drischen Ansatzes in die Bohrung des Gleitsteines
und der Flihrung des Gleitsteines in der Nut wird
somit in einfacher und zuverldssiger Weise eine
verschleiBarme Fihrung flir das die Arbeitsfliche
aufweisende Ende des oberen Stanzwerkzeuges
geschaffen.

Der den zylindrischen seitlichen Ansatz des
oberen Stanzwerkzeuges aufnehmende Gleitstein
kann an seinem zum unteren Stanzwerkzeug ge-
richteten Ende mindestens einen die zwischen den
beiden Stanzwerkzeugen angeordneten Umrei-
fungsbandenden im Randbereich untergreifenden
Aushebeansatz aufweisen. Mit diesen am Gleitstein
vorgesehenen Aushebeansatz kann in einfacher
Weise beim Riickfiihren des oberen Stanzwerkzeu-
ges in die Grundstellung, in der das obere Stanz-
werkzeug im Abstand zum unteren Stanzwerkzeug
angeordnet ist, die sich Uberlappenden Bandenden
nach dem Einbringen der Winkeleinschnitte aus
dem unteren Stanzwerkzeug herausgezogen wer-
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den.

Die den Antriebsexzenter flir das obere Stanz-
werkzeug aufweisende Welle kann mit einem
Handhebel verschwenkbar sein. Durch einfache Be-
tdtigung der Antriebswelle mit dem Handhebel
kann somit das obere Stanzwerkzeug aus der
Grundstellung in die Stanzstellung und aus der
Stanzstellung wieder zurlick in die Grundstellung
Uberflihrt werden.

Die mit dem unteren Stanzwerkzeug zusam-
menwirkende Arbeitsfliche des oberen Stanzwerk-
zeuges kann in Umreifungsrichtung zur Spannein-
richtung hin etwas verldngert sein und ein an sich
bekanntes Kerbmesser zum Abtrennen des ge-
spannten, zu einer Vorratsrolle filhrenden Umrei-
fungsbandes aufweisen. Mit der Stanzbewegung
des oberen Stanzwerkzeuges kann somit in einfa-
cher Weise das Uberschissige Umreifungsband,
welches zur Vorratsrolle flhrt, von der Umreifung
abgetrennt werden.

Das Kerbmesser ist dabei derart angeordnet,
daB durch die Abrollbewegung der Arbeitsfliche
des oberen Stanzwerkzeuges auf der Arbeitsfliche
des unteren Stanzwerkzeuges das eigentliche Ab-
kerben bewirkt wird, nachdem auch das letzte Ein-
schnittpaar vollstandig eingebracht ist.

Auf der Zeichnung ist die Erfindung in einem
Ausflihrungsbeispiel dargestellt; und zwar zeigen:

Fig.1 eine erfindungsgeméfe Band-
umreifungsvorrichtung in Seiten-
ansicht, teilweise weggebrochen
und

Fig. 2 bis 8 schematische Darstellung des

unteren Stanzwerkzeuges und
des die Stanzwerkbewegung
ausflihrenden oberen Stanzwerk-
zeuges, wobei das obere Stanz-
werkzeug unterschiedliche Stel-
lungen einnimmt.

Die auf der Zeichnung dargestellte Bandumrei-
fungsvorrichtung besteht aus einem Geh3use 10
mit Handgriff 15 und mit einer Grundplatte 11 .
Zwischen dem Geh&duse 10 und der Grundplatte 11
ist dabei ein seitlich offener Aufnahmeschlitz 12 fir
die sich Uberlappenden Bandenden eines Umrei-
fungsbandes angeordnet. Das Umreifungsband ist
um ein nicht ndher dargestelltes Packstiick zu le-
gen und danach die Bandumreifungsvorrichtung
mit dem Aufnahmeschlitz 12 auf die sich Uberlap-
penden Bandenden 13 aufzuschieben. Zu diesem
Aufschieben der Bandumreifungsvorrichtung auf
die sich Uberlappenden Bandenden ist eine am
Geh3use 10 schwenkbar gelagerte Spanneinrich-
tung 14 mit dem Hebel 17 durch Schwenken ent-
gegen der Spannrichtung anzuheben, so daB das
Spannrad 16 der Spanneinrichtung von der Grund-
platte 11 frei kommt und das Einfiihren der sich
Uberlappenden Bandenden 13 des Umreifungsban-
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des in den Aufnahmeschlitz 12 ermdglicht. Nach
dem Aufsetzen der Bandumreifungsvorrichtung auf
die sich Uberlappenden Bandenden 13 ist der He-
bel 17 der Spanneinrichtung 14 loszulassen, so daB
die Spanneinrichtung 14 unter der Wirkung eines
nicht ndher dargestellten Kraftspeichers ihre Wirk-
stellung einnimmt, in der das Spannrad 16 der
Spanneinrichtung 14 kraftschllissig gegen die
Oberseite der sich Uberlappenden Bandenden 13
anlegt. Durch Drehen des Spannrades 16 mit dem
Betatigungshebel 17 ist dann das Umreifungsband
um das nicht n3her dargestelite Packstiick zu
spannen. Nachdem das Umreifungsband mit der
erforderlichen Spannung versehen worden ist, kann
dann in die sich Uberlappenden Bandenden 13 des
Umreifungsbandes ein VerschluB eingebracht wer-
den.

Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel werden
als VerschluB drei an sich bekannte Winkelein-
schnittpaare in die sich liberlappenden Bandenden
13 des Umreifungsbandes eingebracht. Die nicht
ndher dargestellten Winkeleinschnittpaare sind da-
bei in Ldngsrichtung des Umreifungsbandes hinter-
einander angeordnet. Beim Einbringen der Winkel-
einschnittpaare werden zugleich mit dem Ein-
schneiden der Einschnitte jeweils die zwischend
den Einschnittpaaren liegenden mittleren Stege 18
nach oben aus der Bandebene herausgewdlbt,
wihrend die durch die Einschnitte gebildeten Sei-
tenstege 19 nach unten aus der Bandebene her-
ausgewdlbt werden. Dadurch kénnen nach dem
L&sen der Spanneinrichtung 14 die durch die Win-
keleinschnitte gebildeten vorspringenden Ecken
des einen Bandendes die durch die Winkelein-
schnitte gebildeten vorspringenden Ecken des an-
deren Bandendes sich hintergreifen und verhaken.

Das Einbringen der Winkeleinschnitte erfolgt
mit einem unteren Stanzwerkzeug 20 und einem
oberen Stanzwerkzeug 21. Das untere Stanzwerk-
zeug 20 ist fest an der Grundplatte 11 gehaltert,
wihrend das obere Stanzwerkzeug 21 im Geh&use
10 angeordnet ist und die Stanzbewegung ausfiihrt.

Das obere Stanzwerkzeug weist an seinem sei-
ner Arbeitsfliche 22 abgekehrten Ende einen
Durchbruch 23 zur formschlissigen Aufnahme ei-
nes mit einer Welle 24 antreibbaren Exzenters 25
auf. Wie insbesondere aus der Fig. 1 ersichtlich
kann die den Exzenter 25 antreibende Welle 24 mit
einem Betitigungshebel 26 gedreht werden. An
seinem die Arbeitsfliche 22 aufweisenden Ende ist
das obere Stanzwerkzeug 21 mit einem seitlichen
Ansatz 27 in einer Nut 28 gefiihrt, die lotrecht zur
Arbeitsfliche 29 des unteren Stanzwerkzeuges 20
verlduft, wobei die von dem seitlichen Ansatz 27
gebildete Schwenkachse 30 etwa in der Ebene der
Arbeitsfliche 22 des oberen Stanzwerkzeuges 21
angeordnet ist. Die den Antriebsexzenter 25 fiir das
obere Stanzwerkzeug 21 aufweisende Welle 24 ist
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lotrecht Uber der Langsmitte des unteren Stanz-
werkzeuges 20 angeordnet. Die den seitlichen An-
satz 27 des oberen Stanzwerkzeuges 21 flihrende
Nut 28 verlauft lotrecht in der LAngsmitte des un-
teren Stanzwerkzeuges 20. Die zum bestimmungs-
gemiBen Stanzvorgang des oberen Stanzwerkzeu-
ges 21 erforderliche Schwenkbewegung des an der
Antriebswelle 24 vorgesehenen Exzenters 25 ist
dabei auf Teilbereiche zu beiden Seiten der unter-
en Tofpunkistellung begrenzt.

Beim bestimmungsgem3Ben Stanzvorgang
werden die Stanzwerkzeuge 20, 21 zuerst an dem
einzuschneidenden Einschnitipaar wirksam, wel-
ches in Umreifungsrichtung am weitesten von der
Spanneinrichtung 14 entfernt ist. Danach wird das
mittlere Einschnittpaar eingeschnitten und zuletzt
das Einschnittpaar, welches in Umreifungsrichtung
am wenigsten von der Spanneinrichtung 14 entfernt
ist.

Durch den Antrieb des oberen Stanzwerkzeu-
ges 21 mit dem Exzenter 25 und der Lagerung des
seitlichen Ansatzes 27 in einer senkrecht verlaufen-
den Nut 28 fiihrt das obere Stanzwerkzeug 21 eine
Bewegung nach Art einer Schubschwinge aus. Ver-
schiedene beim Stanzvorgang auftretende Stellun-
gen des oberen Stanzwerkzeuges 21 sind in den
Fig. 2 bis 8 dargestellt. In der Fig. 2 ist das obere
Stanzwerkzeug 21 in der Grundstellung dargestelit.
Die Arbeitsfliche 22 des oberen Stanzwerkzeuges
21 ist dabei in einem solchen Abstand zur Arbeits-
fliche 29 des unteren Stanzwerkzeuges 20 ange-
ordnet, daB die sich Uberlappenden Bandenden
zwischen die Stanzwerkzeuge 20 und 21 einflihrbar
und nach Beendigung des Umreifungsvorganges
ein Abziehen der Bandumreifungsvorrichtung von
dem Umreifungsband mdglich ist. Durch Betiti-
gung des Betétigungshebels 26, der in den Fig. 2
bis 7 nicht ndher dargestellt ist, wird die Welle 24
und damit auch der Exzenter 25 gedreht, wodurch
das obere Stanzwerkzeug 21 eine Verschiebebe-
wegung durchfiihrt und dabei jedoch mit dem seit-
lichen Ansatz 27 in der Nut 28 des Gehduses 10
gefihrt ist. In den Fig. 2 bis 7 ist der seitliche
Ansatz 27 als zylindrischer Zapfen dargestellt, wo-
bei die Ldngsmittellinie des zylindrischen Zapfens
27 die Schwenkachse 3o flir das obere Stanzwerk-
zeug 21 bei dessen Bewegung bildet. Wie aus der
Fig. 1 ersichtlich, kann der zylindrische seitliche
Ansatz 27 des oberen Stanzwerkzeuges 21 auch in
eine Bohrung 31 eines in der Nut 28 geflihrien
Gleitsteines 32 eingreifen. Dadurch wird eine zu-
verldssige, verschleiBarme Fihrung in der Nut 28
erzielt.

In der Fig. 3 ist das obere Stanzwerkzeug 21 in
der Stellung dargestellt, in der seine Arbeitsfliche
22 gerade gegen die Oberseite der sich Uberlap-
penden Bandenden 13 zur Anlage gekommen ist,
wobei die sich Uberlappenden Bandenden 13 auf



9 EP 0 372 212 B1 10

der Arbeitsflaiche 29 des unteren Stanzwerkzeuges
20 aufliegen. Dies ist die Stellung unmittelbar vor
dem Beginn des eigentlichen Einstanzvorganges.
Dabei ist jedoch schon ersichtlich, daB zuerst mit
dem Einschneiden des Einschnittpaares begonnen
wird, welches am weitesten von der Einspannvor-
richtung entfernt ist.

In der Fig. 4 ist das obere Stanzwerkzeug 21 in
der Stellung dargestellt, in der noch nicht mit dem
Einschneiden des mittleren Einschnittpaares be-
gonnen wurde. Die entsprechenden bogenf&rmigen
Vorspriinge 33,34 sind dabei gerade gegen die
Oberseite und die Unterseite der sich Uberlappen-
den Bandenden 13 zur Anlage gekommen. Das
erste Einschnittpaar ist dabei nahezu schon voll-
stdndig in die sich Uberlappenden Bandenden 13
eingebracht worden.

In der Fig. 5 ist das obere Stanzwerkzeug 21 in
der Stellung dargestellt, in der mit dem Einschnei-
den des dritten Einschnitipaares, welches am we-
nigsten von der Spanneinrichtung 14 entfernt ist,
begonnen wird. Das erste Einschnittpaar ist bereits
vollstdndig eingebracht. Das zweite Einschnittpaar
ist ebenfalls fast vollstdndig eingebracht.

In der Fig. 6 ist das obere Stanzwerkzeug in
der Stellung dargestellt, in der das dritte Einschnitt-
paar erst zum Teil eingeschnitten ist. Das Ein-
schneiden des ersten und des zweiten Einschnitt-
paares ist dabei jedoch schon volistdndig beendet.
In der Fig. 7 ist das obere Stanzwerkzeug 21 in der
Stellung dargestellt, in der das dritte Einschnittpaar
vollstdndig in die sich Uberlappenden Bandenden
eingebracht ist. Der Einschneidvorgang am ersten,
zweiten und am dritten Einschnittpaar wird somit in
einfacher Weise nacheinander begonnen und die
Einschnittvorgdnge werden auch nacheinander be-
endet. Dadurch sind in einfacher Weise hohe Bela-
stungen vermieden.

Um das aufeinanderfolgende Einschneiden und
das aufeinanderfolgende Beenden der einzelnen
Einschnittvorgdnge zu erzielen, hat die Arbeitsfla-
che 22 des oberen Stanzwerkzeuges 21 eine im
wesentlichen abrollende Bewegung auf der Arbeits-
fliche 29 des unteren Stanzwerkzeuges 20 durch-
gefiihrt. Die dem unteren Stanzwerkzeug 20 zuge-
kehrte Arbeitsfliche 22 des oberen Stanzwerkzeu-
ges 21 ist dabei in Anpassung an seine abrollende
Bewegung bogenférmige ausgebildet. Die mit dem
unteren Stanzwerkzeug 20 zusammenwirkende Ar-
beitsfliche 22 des oberen Stanzwerkzeuges 21 ist
in Umfangsrichtung zur Spanneinrichtung 14 hin
etwas verldngert und weist ein an sich bekanntes
Kerbmesser 36 zum Abtrennen des Uberschissi-
gen, zur Vorratsrolle flihrenden Umreifungsbandes
auf. Das obere Stanzwerkzeug 21 weist somit in
einfacher Weise zugleich auch ein Kerbmesser 36
auf, um bei der Stanzbewegung zugleich das Uber-
schiissige Umreifungsband von der Umreifung ab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

trennt. Durch die abrollende Bewegung des oberen
Stanzwerkzeuges kann dabei, wie insbesondere auf
Fig. 8 ersichilich, der Abkerbvorgang zeitlich nach
dem vollstdndigen Einbringen der Einschnittpaare
durchgefiinrt werden. Der Abkerbvorgang ist somit
zeitlich vor dem Einstanzen der Einschnitipaare
getrennt, so daB die Einschnittpaare jeweils unab-
h3dngig vom Abkerben mit der gewiinschten glei-
chen Einschnittldnge und Tiefe gefertigt werden
kénnen, was sich positiv auf die VerschluBfestigkeit
auswirkt. Nach dem vollstandigen Einstanzen der
drei Einschnittpaare in die sich Uberlappenden
Bandenden 13 und dem nachfolgenden Abkerben
des Uberschiissigen Umreifungsbandes wird durch
entsprechende Betitigung des Betdtigungshebels
26 das obere Stanzwerkzeug 21 in die Grundstel-
lung zurlickgefiihrt, die in der Fig. 2 n3her darge-
stellt ist.

Wie insbesondere aus der Fig. 1 ersichtlich,
kann der den zylindrischen seitlichen Ansatz 27
des oberen Stanzwerkzeuges 21 aufnehmende
Gleitstein 32 an seinem zum unteren Stanzwerk-
zeug 20 gerichteten Ende zwei die zwischen den
beiden Stanzwerkzeugen 20,21 angeordneten Um-
reifungsbandende 13 im Randbereich untergreifen-
de Aushebeansidtze 35 aufweisen. Dadurch wird in
einfacher Weise erreicht, daB beim Ruckflihren des
Betadtigungshebels 26 zwangsldufig das obere
Stanzwerkzeug 21 in die Grundstellung zurlickge-
flihrt wird und bei dieser Riickflihrung zwangsldufig
die sich Uberlappenden Bandenden 13 von dem
unteren Stanzwerkzeug 20 abgehoben werden.

Wie bereits erwdhnt, ist die dargestelite Aus-
fihrung lediglich eine beispielsweise Verwirkli-
chung der Erfindung und diese nicht darauf be-
schrankt. Vielmehr sind noch mancherlei andere
Ausfihrungen und Ab3nderungen mdglich. So
kénnte das einstlickig dargestellte obere Stanz-
werkzeug auch zweiteilig ausgebildet sein, wobei
das eigentliche Stanzwerkzeug aus einer flachen
Platte besteht und an einem Trdger befestigt ist.

Patentanspriiche

1. Bandumreifungsvorrichtung mit  einer ein
Spannrad (16) aufweisenden Spanneinrichtung
(14) zum Spannen eines von einer Vorratsrolle
abziehbaren und um ein Packstlick gelegten
Stahlbandes (13) mit einer ein feststehendes
unteres Stanzwerkzeug (20) und ein die Stanz-
bewegung ausflihrendes oberes Stanzwerk-
zeug (21) aufweisenden VerschluBeinrichtung
zum Verbinden der sich Uberlappenden Enden
(13) des Umreifungsstahlbandes mit minde-
stens zwei in Lingsrichtung des Umreifungs-
stahlbandes hintereinanderliegenden Winkel-
einschnittpaaren, wobei das die Stanzbewe-
gung ausfiihrende obere Stanzwerkzeug (21)
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mit einem einen friiheren Einschnittbeginn an
einem Einschnittpaar als am benachbarten Ein-
schnittpaar bewirkenden Schwenklager verse-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, dal das obe-
re Stanzwerkzeug (21) eine dem unteren
Stanzwerkzeug (20) zugekehrte bogenférmige
Arbeitsfliche (22) aufweist und beim Ein-
schneiden der Einschnittpaare mit seiner dem
unteren Stanzwerkzeug (20) zugekehrten Ar-
beitsfliche (22) eine mit der Zustellbewegung
des oberen Stanzwerkzeuges (21) zum unteren
Stanzwerkzeug (20) kombinierte, im wesentli-
chen abrollende Bewegung zu der Arbeitsfl3-
che (29) des unteren Stanzwerkzeuges in
Langsrichtung der sich Uberlappenden Ban-
denden (13) ausflihrt.

Bandumreifungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das obere Stanz-
werkzeug (21) an seinem der bogenférmigen
Arbeitsfliche (22) abgekehrten Ende einen
Durchbruch (23) zur formschlissigen Aufnah-
me eines mit einer Antricbswelle (24) antreib-
baren Exzenters (25) aufweist und an seinem
die bogenformige Arbeitsfliche (22) aufwei-
senden Ende mit einem seitlichen Ansatz (27)
in einer Nut (28) geflihrt ist, die lotrecht zur
Arbeitsfliche (29) des unteren Stanzwerkzeu-
ges (20) verlauft, wobei die von dem seitlichen
Ansatz (27) gebildete Schwenkachse (30) etwa
in der Ebene der bogenférmigen Arbeitsflache
(22) des oberen Stanzwerkzeuges (21) ange-
ordnet ist.

Bandumreifungsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die den Antrieb-
sexzenter (25) fir das obere Stanzwerkzeug
(21) aufweisende Welle (24) lotrecht liber der
Langsmitte des unteren Stanzwerkzeuges (20)
angeordnet ist und die den seitlichen Ansaiz
(27) des oberen Stanzwerkzeuges (21) fihren-
de Nut (28) ebenfalls in der Ldngsmitte des
unteren Stanzwerkzeuges (20) lotrecht verlduft

Bandumreifungsvorrichtung nach einem der
Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der seitliche Ansatz (27) des oberen
Stanzwerkzeuges (21) eine runde Querschnitts-
fliche aufweist und in eine Bohrung (31) eines
in der Nut (28) gefiihrten Gleitsteines (32) ein-
greift.

Bandumreifungsvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der den zylindri-
schen seitlichen Ansatz (27) des oberen Stanz-
werkzeuges (21) aufnehmende Gleitstein (32)
an seinem zum unteren Stanzwerkzeug (20)
gerichteten Ende mindestens einen die zwi-
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schen den beiden Stanzwerkzeugen (20, 21)
angeordneten Umreifungsbandenden (13) im
Randbereich untergreifenden, an sich bekann-
ten Aushebeansatz (35) aufweist.

Bandumreifungsvorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet,
daB die Antriebswelle (24) zusammen mit dem
formschlissig in einem Durchbruch (23) des
oberen Stanzwerkzeuges (21) eingreifenden
Exzenter (25) mit einem Handhebel (26) be-
grenzt drehbar ist.

Bandumreifungsvorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die mit dem unteren Stanzwerkzeug (20)
zusammenwirkende bogenférmige Arbeitsfl3-
che (22) des oberen Stanzwerkzeuges (21) in
Umreifungsrichtung an ihrem durch die Abroll-
bewegung zuletzt mit dem unteren Stanzwerk-
zeug (20) in Wirkverbindung tretenden Ende
etwas verldngert ist und im Verldngerungsbe-
reich ein an sich bekanntes Kerbmesser (36)
zum Abfrennen des Uberschissigen, zu einer
Vorratsrolle flihrenden Umreifungsbandes auf-
weist.

Claims

A strapping device having a tensioning device
(14) comprising a tensioning wheel (16) for the
purpose of tensioning a steel strip (13) which
can be drawn from a supply roll and laid
around a package, having a closure device
comprising a fixed lower cutting tool (20) and
an upper cutting tool (21) which executes the
cutting movement for the purpose of joining
the overlapping ends (13) of the hooping steel
strip having at least two pairs of angular cuts
lying in succession in the longitudinal direction
of the hooping steel strip, wherein the upper
cutting tool (21) which executes the cutling
movement is provided with a pivot bearing
which effects the commencement of the cut-
ting of one pair of cuts earlier that the cutting
of the adjacent pair of cuts, characterised in
that the upper cutting tool (21) comprises a
curved working surface (22) facing the lower
cutting tool (20) and when cutting the pair of
cuts with its working surface (22) facing the
lower cutting tool (20) executes a substantial
roll-off movement with respect to the working
surface (29) of the lower cutting tool in the
longitudinal direction of the overlapping strip
ends (13), combined with the positioning
movement of the upper cutting tool (21) with
respect to the lower cutting tool (20).
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A strapping device according to claim 1,
characterised in that the upper cutting tool (21)
comprises at its end remote from the curved
working surface (22), an opening (23) for the
purpose of receiving in a form-locking manner
an eccentric (25) driven by a drive shaft (24)
and is guided at its end comprising the curved
working surface (22) with a lateral projection
(27) in a groove (28) which extends perpen-
dicular to the working surface (29) of the lower
cutting tool (20), wherein the pivot axis (30)
formed by the lateral projection (27) is dis-
posed approximately in the plane of the curved
working surface (22) of the upper cutting tool
(21).

A strapping device according to claim 2,
characterised in that the shaft (24) comprising
the drive eccentric (25) for the upper cutting
tool (21) is disposed perpendicular over the
longitudinal centre of the lower cutting tool (20)
and the groove (28) guiding the lateral projec-
tion (27) of the upper cutting tool (21) likewise
extends perpendicular in the longitudinal cen-
tre of the lower cutting tool (20).

A strapping device according to one of claims
2o0r3,

characterised in that the lateral projection (27)
of the upper cutting tool (21) engages a round
cross-sectional surface and engages in a bore
(31) of a sliding block (32) guided in the
groove (28).

A strapping device according to claim 4,
characterised in that the sliding block (32) re-
ceiving the cylindrical lateral projection (27) of
the upper cutting tool (21) comprises at its end
directed towards the lower cutting tool (20) at
least one lifting projection (35) which is known
per se and engages below the hooping strip
ends (13) disposed between the two cutling
tools (20, 21) in the edge region.

A strapping device according to claims 1 t0 5
characterised in that the rotational movement
of the drive shaft (24) with the eccentric (25)
engaging in a form-locking manner in an open-
ing (23) of the upper cutting tool (21) is delim-
ited by a hand lever (26).

A strapping device according to one of claims
1 o 6,

characterised in that the curved working sur-
face (22) of the upper cutting tool (21), which
cooperates with the lower cutting tool (20), is
slightly extended in the hooping direction at its
end which finally becomes effectively connect-
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ed to the lower cutting tool (20) by virtue of the
roll-off movement and comprises in the ex-
tended region a cutting knife (36) known per se
for the purpose of separating the excess hoop-
ing strip leading to a supply roll.

Revendications

Dispositif de cerclage comprenant un systéme
de tension (14) comportant une roue de ten-
sion (16) pour placer sous tension un ruban
d'acier (13) qui est dévidé d'un rouleau d'ali-
mentation et est disposé autour d'un paquet 2
emballer, un systéme de fermeture comportant
un outil d'estampage inférieur fixe (20) et un
outil d'estampage supérieur (21) qui effectue le
mouvement d'estampage pour sertir les extré-
mités superposées (13) du ruban d'acier de
cerclage par au moins deux paires de décou-
pes angulaires effectuées I'une derriére |'autre
dans la direction longitudinale du ruban de
cerclage, l'outil d'estampage supérieur (21),
qui effectue le mouvement d'estampage, étant
pourvu d'un support de pivotement produisant
un début de découpage sur une paire de dé-
coupes en avance sur une paire de découpes
voisine caractérisé en ce que I'outil d'estampa-
ge supérieur (21) présente une surface de
travail (22) conformée en arc de cercle, tour-
née vers l'outil d'estampage inférieur (20) et,
lors de le découpe des paires de découpes
avec sa surface de ftravail (22) tournée vers
I'outil d'estampage inférieur (20), effectue un
mouvement combiné avec le mouvement
d'avance de I'outil d'estampage supérieur (21)
sur 'outil d'estampage inférieur (20), essentiel-
lement un mouvement de roulement, sur la
surface de travail (29) de l'outil d'estampage
inférieur, dans la direction longitudinale des
extrémités (13) superposées du ruban d'acier.

Dispositif de cerclage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'outil d'estampage su-
périeur (21) présente, & son exirémité opposée
a la surface de travail (22) en arc de cercle, un
évidement (23) conformé pour recevoir en cor-
respondance de forme un excentrique (25) ac-
tionnable par un arbre (24), et est guidé, & son
extrémité présentant la surface de travail (22)
en arc de cercle, par un épaulement latéral
(27) logé dans une gorge (28), qui s'étend
perpendiculairement & la surface de travail (29)
de l'outil d'estampage inférieur (20), I'axe de
pivotement (30) formé par I'épaulement latéral
(27) étant agencé sensiblement dans le plan
de la surface de fravail (22) en arc de cercle
de l'outil d'estampage supérieur (21).
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Dispositif de cerclage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que l'arbre (24) portant I'ex-
centrique de commande (25) de I'outil d'es-
tampage supérieur (21) est agencé sur la per-
pendiculaire au milieu de la longueur de I'outil
d'estampage inférieur (20), et la gorge de gui-
dage (28) de I'épaulement latéral (27) de I'outil
d'estampage supérieur (21) s'étend également
perpendiculairement au milieu de la longueur
de I'outil d'estampage inférieur (20).

Dispositif de cerclage selon I'une des revendi-
cations 2 ou 3, caractérisé en ce que I'épaule-
ment latéral (27) de I'outil d'estampage supé-
rieur (21) présente une section ronde et est
fiché dans un alésage (31) d'une coulisse (32)
guidée dans la gorge (28).

Dispositif de cerclage selon la revendication 4,
caractérisé en ce que la coulisse (32) qui re-
goit I'épaulement latéral cylindrique (27) de
I'outil d'estampage supérieur (21) présente, a
son extrémité tournée vers I'outil d'estampage
inférieur (20), au moins un épaulement de le-
vage (35) qui s'intercale, dans la région margi-
nale, sous les extrémités du ruban de cerclage
(13) disposées entre les deux outils d'estam-
page (20, 21).

Dispositif de cerclage selon I'une des revendi-
cations 1 2 5, caractérisé en ce que l'arbre de
commande (24) conjointement avec |'excentri-
que (25) monié en correspondance de forme
dans un évidement (23) de I'outil d'estampage
supérieur (21) peut tourner de maniére limitée
grice a un levier (26).

Dispositif de cerclage selon I'une des revendi-
cations 1 & 6, caractérisé en ce que la surface
de travail (22) en forme d'arc de l'outil d'es-
tampage supérieur (21), coopérant avec I'outil
d'estampage inférieur (20), est prolongée 2
son extrémité qui entre en dernier en coopéra-
tion avec I'outil d'estampage inférieur (20) du
fait du mouvement de roulement, dans la di-
rection du cerclage et porte un couteau (36)
connu en soi pour couper le ruban de cerclage
provenant du rouleau d'alimentation.
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