Quernaht-SchweiBanlage fir dinne Metallbénder
Cross Welding Equipment for Thin Metal Strips

NEXEII'IS



Einleitung

Anlage zum Verbinden von blanken oder
beschichteten Metallbandern

Der kontinuierliche Betrieb einer Anlage
zum Ummanteln von Kabelseelen mit blan-
ken oder beschichteten Metallbéndern er-
fordert eine zuverldssig und ohne Unter-
brechung der Kabelfertigung auszufihren-
de Technik zum Verbinden des Endes einer
Bandldnge mit dem Anfang der néichsten.
Die dafiir Gbliche Maschinenkombination
besteht aus Doppelbandablauf — Band-
schweiBmaschine — Speicher. Im folgen-
den werden die Quernahischweimaschi-
nen beschrieben.

Introduction

System for splicing blank or coated
metal strips

The continuous operation of a production
line for sheathing electric cable cores with
blank or coated metal strip requires a reli-
able method for splicing the end of one
strip length to the beginning of the next
without inferrupting the cable production.
The usual splicing line consists of double
pay-off — strip-welder — accumulator. In
the following the different cross welders
are described.

Laser-Quernahtschwei3maschine

Q 80 L A-300

Die Laser-Quernchtschweimaschine

Q 80 L A-300 ist geeignet zum SchweiBlen
von beschichteten oder blanken Kupfer,
Aluminium-, Stahl- und Edlelstahlbéindern
bis zu einer Breite von 300 mm.

Sie besteht aus einem stabilen Grundge-
stell, auf dem zwei in Bandléngsrichtung
verfahrbare Spannschlitten fir die Banden-
den, zwei Bandscheren sowie die quer zum
Band verfahrbare Laser-Schweifloptik mit
angebauter CCD-Kamera montiert sind.
Eine Schutzhaube deckt die Schweifioptik
und das Schlittenfihrungssystem ab.

Die Bandenden werden auferhalb der
Schutzhaube in die beiden Spannschlitten
geklemmt und von je einer Prézisions-He-
belschere winkelgenau geschnitien. Band-
beschichtungen brauchen vor dem
Schweifivorgang nicht entfernt zu werden.

Laser Crosswelder

Q 80 L A-300

The Laser Crosswelder Q 80 L A-300 is ca-
pable of crosswelding coated or uncoated
strips of copper, aluminium, steel or stain-
less steel up fo 300 mm in widlth.

The machine consists of a solid machine
base supporting two clamp carriages for
holding the strip ends, movable along the
longitudinal strip axis, two strip cutters as
well as the traversing welding carriage with
the Laser optics and a CCD-camera. A
safety hood covers the Laser optics and the
carriage guide system.

Der weitere Ablauf des SchweiBBvorgangs
erfolgt automatisch.

Auf Knopfdruck fahren die Spannschlitten
zusammen und bringen die Bandenden
auf StoB. Der automatische Schweifivor-
gang kann iber eine CCD-Kamera auf ei-
nem Monitor kontrolliert werden. Danach
&ffnen sich die Spannschlitten selbsttdtig
und fahren in ihre Ausgangsstellung zu-
rUck.

Das Band wird dann aus der Maschine
herausgenommen und in Ablaufposition
gebracht, so daf’ der Anfang des folgen-
den Bandes schon eingelegt und fir die
néchste Quernaht vorbereitet werden
kann.

Es ist méglich, mehrere Quernahtschweif3-
maschinen an einer Laserquelle mit Strahl-
weiche im Wechsel zu betreiben.

Both strip ends are clamped in the clamp
carriages outside the safety hood and are
cut by precision lever shears at a predeter-
mined angle. In case of coated strips no re-
moving of the coating from the welding
area is required before welding.

The following steps in the welding proce-
dure are fully automatic. Upon switching,
the clamp carriages move together bring-
ing the strip ends in correct welding posi-
tion. For visual control the following Laser
welding process is shown on a monitoring
screen by a CCD-camera. After welding,
the clamps open automatically and the
carriages return fo their start position.
Then the strip is removed from the cross-
welder and brought in running production
while the crosswelder can be already pre-
pared for the next weld by clamping and
cutting the end of the sfrip coil following
next.

Several crosswelders can be connected fo
one Laser generator using o switch for al-
ternating operation.









