Rundriemen selbst schweiflen

Helmut Stadelmeyer

Fur ein Netzgerat mit ungewodhnlicher Aus-
gangsspannung waren die Sekundarwicklun-
gen eines vorhandenen Netztransformators
neu zu machen. Die uralte Wickelmaschine (ein
Erbstiick eines vaterlichen Freundes) wollte
aber nicht mehr, weil der Antriebsriemen aus
Gummi voller Risse und sprode geworden ist.

Weil ein Gummiriemen in passender Form
und Abmessung nicht so einfach aufzutreiben
war, fiel die Wahl auf einen durchsichtigen,
offenen Kunststoffriemen mit 5 mm Durchmes-
ser, wie er auch in Kleinférderanlagen verwen-  Apb. 1: Fertige Rundriemen-Schweivorrichtung
det wird. Leider haben alle iiblichen Klebstoffe
zum Verbinden der Enden versagt, es blieb deshalb nur eine SchweiBverbindung librig, wie das
auch bei den Férderanlagen gemacht wird.

Bei diesem Material handelt es sich einem Schmelzversuch nach wahrscheinlich um Polyurethan (PU).
Ein anderes Material fir derlei Riemen ist TPE [1], das eine niedrigere Schmelztemperatur hat [2]. Wel-
che Arten von Riemen gefertigt werden, zeigt [3]. Damit eine Verschweiltung erfolgreich wird, sind die
Riemenenden auf 285 °C beziehungsweise auf 235 °C zu erwarmen; dann gehen diese Kunststoffe in
einen teigigen bis zahflissigen Zustand uber.

Zum Erwarmen der Enden ist deshalb ein temperaturkontrolliertes Metallstiick (der sogenannte
Schweil3spiegel) notwendig, denn GibermaRige Temperatur verringert die Festigkeit einer solchen
Schweildstelle stark. Zum Einstellen der Temperatur bietet sich die Létstation an, im gegenstandlichen
Fall eine von ERSA, die einen Heizkérperdurchmesser von 6,5 mm hat. Von einer alten Loétspitze, die
wegen Lochfral® ausgemustert worden ist, wurde der vordere Teil entfernt, der verbliebene Rest dient
dem Schweillspiegel als Aufnahme fiir den Kolben.

Die beiden erhitzten Enden des Riemens sollen mdglichst genau aufeinandertreffen und missen eine
Zeitlang unter leichtem Druck in dieser Position gehalten werden. Es ist deshalb die Verwendung einer
Vorrichtung sinnvoll, die von industriellen Herstellern als Schwei3zange bezeichnet wird [4]. Damit die
Kosten flir das Hobby im Rahmen bleiben, war Selbstherstellung angesagt. Ausgewahlt wurde der Nach-
bau des Modells J15 von [4] als der einfachsten Ausflhrung.

Damit man eine funktionierende Schweilzange und den Schweil3spiegel anfertigen kann, sind einige
Werkzeuge und Maschinen notwendig: Alublech ist mafigenau zu schneiden, zu bohren und zu biegen,
vor allem geht es aber bei der Bearbeitung der beiden Aluminiumstiicke und der Kupferteile des
Schweildspiegels um prazise Bohr- und Frasarbeiten, die auf einem Kreuztisch zu machen sind. Auch
eine Drehmaschine ist hilfreich. Bei der fertigen Vorrichtung sollen die beiden Aluteile kein merkliches
Spiel aufweisen, wenn man sie gegeneinander verdreht.

Nachfolgende Zeichnungen wurden der Bequemlichkeit halber mit dem Leiterplatten-Layout-Programm
EAGLE erstellt, das keine Kreise mit unterbrochenen Linien kennt. Um ein MilRverstandnis zu vermeiden,
fehlt bei der Seitenansicht von Teil #2 auf der abgewandten Seite die Vertiefung fir die Spiralfeder.

Worauf bei der Herstellung der Teile flr Zange und Spiegel besonders zu achten ist:

e Vor der Bearbeitung jedes Teil absolut sicher einspannen. Ein schlecht eingespanntes Werkstlck ist
ein Sicherheitsrisiko fur Werkzeug, Maschine und Mensch!

e  Samtliche Lécher mit einem Zentrierbohrer vorbohren. Nur so ist die notwendige Genauigkeit er-
reichbar.

e Die Verwendung von Maschinengewindebohrern ist ratsam, weil ihr Anschnitt kiirzer ist als der bei
Handgewindebohrern und die Arbeit schneller vonstattengeht (nur ein Schnitt anstatt deren drei).
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Abb. 2: Teile der Schweil3zange
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Abb. 5: Teile des Schweillspiegels
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Beim Schneiden der Gewinde unbedingt
ein gutes Schneiddl zur Schmierung ver-
wenden! Die Gewinde werden damit sau-
berer und die Beanspruchung der Gewin-
debohrer ist wesentlich geringer als bei
Verwendung der althergebrachten Kiihl-
/Schmiermittel Petroleum und Spiritus.
Dieses Ol fordert besonders bei Kupfer
und Aluminium durch seine Schmierfahig-
keit unter anderem den Abtransport der
Spane. Ohne Schmierung verklumpen und
verkanten sie, was zum Klemmen und
schlimmstenfalls zum Bruch des Bohrers
fuhrt.

Beim Schneiden von Hand ist der Gewin-
debohrer in der Senkrechten zu fihren,
beispielsweise auf dem Bohrstander in ei-
nem nicht ganz geschlossenen Bohrkopf.
Den Gewindebohrer spannt man dazu in
ein kleineres Dreibackenfutter ein (Abb. 3
und 4).

Abb. 3: Flihrung des kleinen Bohrfutters im Bohr-

kopf des Bohrsténders

Abb. 4: Kleines Dreibackenfutter mit Gewindeboh-

rer M3
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Besonderheiten bei der Zange:

e Das mittige Querloch im Teil #2 ist Teil der paldgenauen Fihrung. Weil beim Zusammendrutcken der
beiden Teile das harte Gewinde von Teil #6 in diesem Loch schabt, wird es kleinweise aufgeweitet
und die Passung verschlechtert sich. Bei haufigem Gebrauch ist deshalb zu Gberlegen, in das wei-
che Aluminium eine Buchse aus harterem Messing einzupressen.

e  Macht man bei den Teilen #1 und #2 neben der V-Nut zuerst das
Sackloch samt Gewinde, dann wird beim Frasen der Nut entspre-
chend Abb. 2 auch das Gewinde ein klein wenig angeschnitten und
dabei verformt. Das kann zur Folge haben, daf sich die Gewinde-
stifte nicht mehr problemlos einsetzen lassen. Auch ein Nach-
schneiden ist dann Gluckssache, weil der Gewindebohrer wahr-
scheinlich nicht mehr in den richtigen Gewindegang findet. Will
man das Gewinde nachher schneiden, dann lalt sich der Bohrer
wegen des Anschnitts nicht mehr so genau ansetzen.

Hier hilft eine ganz kurze, schnell angefertigte Madenschraube

(Abb. 6), die vorher bis zum Anschlag eingedreht wird. Nach Fer-
tigstellung der Nut dreht man die Schraube heraus, dabei

bringt sie das Gewinde im weichen Aluminium in die urspringliche Form.

Abb. 6: Madenschraube

e  Zur Befestigung des Teils #5 sind Senkkopfschrauben zu verwenden. Deren Képfe miissen unter-
halb der Oberflache von Teil #5 bleiben.

Besonderheiten beim Spiegel:

e Die Bearbeitung von Kupfer ist heikel, Schneidwerkzeuge missen dazu einwandfrei gescharft sein.
Besonders beim Gewindeschneiden ist Vorsicht am Platz.

e  Zum Bohren des Loches zur Aufnahme der Lotspitzenhiilse dirfen die Schrauben auf keiner Seite
Uber die Oberflache vorstehen. Nur so kann das zusammengeschraubte Plattenpaket ordentlich ein-
gespannt werden. Der Lochdurchmesser soll 0,1 mm grof3er sein als der Hulsendurchmesser. Beim
Musterexemplar sind die TORX-Schrauben aus rostfreiem Material.

e Die Lotspitzenhilse mufl zum guten Warmetibergang fest im Plattenpaket sitzen, sie darf aber nicht
deformiert werden, weil sie sonst nicht mehr auf den Kolben palf3t. Zur Anpassung ist von der Unter-
seite des Teils #2 gerade so viel abzutragen, dal nach Festziehen der Schrauben die Hilse stramm
eingeklemmt wird.

Kleinteile:

Die Teile #1 und #2 werden durch eine dazwischen angeordnete und auf Teil #6 aufgeschobene
Schraubenfeder mit 8 mm AuRendurchmesser, 50 mm Lange und 0,56 mm Drahtdurchmesser leicht aus-
einandergedruckt. Im zusammengedrickten Zustand hat diese Feder eine Lange von ungefahr 15 mm.
Weil fir das Mustergerat keine Feder in passender Lange vorhanden war, sind dort zwei halb so lange
hintereinander angeordnet. Damit sich die nicht ineinander verhaken, ist ein 8 mm langes Zwischensttick
aus 10 mm Rundalu mit einer 5-mm-Langsbohrung eingefiigt. Auf beiden Stirnseiten ist mit einem Schaft-
fraser eine Vertiefung von 3,5 mm angebracht, sodal in der Mitte ein Steg von 1 mm Ubrigbleibt. Die
Federn liegen in den Vertiefungen und werden dadurch gefiihrt. In Abb. 1 ist dieses Zwischenstilick zu
erkennen.

Damit sich die Teile #1 und #2 moglichst weit zusammendricken lassen, ist auch bei denen eine Vertie-
fung von 4 mm angebracht, worin ein Teil der Feder Platz hat. In Abb. 2 sind diese Vertiefungen nicht
vermaldt, weil sie an die verwendete Feder anzupassen sind. Vor dem Zusammenbau ist die Schrauben-
feder ein klein wenig einzudlen, damit sie beim Zusammendricken ohne zu klemmen in die Vertiefungen
rutscht.

Der Drehknopf zum Verstellen der Zangendéffnung wurde auf der Drehmaschine hergestellt. Er wird mit
einer M5-Schraube im Teil #9 festgehalten. Eine M5-Stopmutter am anderen Ende der Verstellschraube
sichert die Vorrichtung gegen unbeabsichtigtes Auseinanderfallen. Die Bugel zum Niederhalten der Rie-
menenden werden durch Randelmuttern fixiert, die es in der Eisenhandlung gibt.
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Anwendungstipps:

Der Schweiflispiegel ist beim Anfertigen von Riemen festzumachen, damit beide Hande zur Fihrung der
Zange freibleiben. Zum Niederhalten eignen sich zwei Holzstiicke, die in einer bequemen Position mit
einer Zwinge auf der Arbeitsplatte befestigt werden. Beide Holzstlicke haben eine halbrunde Ausneh-
mung, in der der Létkolbengriff samt einer Zwischenlage Platz hat (zu seinem Schutz z.B. ein kurzes
Stiick % “ Gartenschlauch). Die Zwinge driickt die Holzstlicke so fest auf die Arbeitsplatte, daB sich der
Lotkolben nur mit sanfter Gewalt bewegen laidt (Abb. 7).

Abb. 7: Einsatzbereiter Schweillspiegel

Wie ein erfolgreicher Schweillvorgang zustande Waes ‘
kommt, ist bei [5] recht gut beschrieben. Zum Ent- Abb. 8: Neu belebte Wickelmaschine
fernen des Schweillwulstes eignet sich unser oh-

nehin oft gebrauchter Elektronik-Seitenschneider oder ein Schleifbock.

Ein paar Probeschwei3ungen an Riemenresten sind angeraten, um ein Gefiihl fur die Handhabung der
Vorrichtung zu bekommen. Der Spiegel ist nicht beschichtet, es bleiben deshalb Kunststoffreste auf dem
Kupfer kleben. Sie sind im noch heif’en Zustand sorgfaltig zu entfernen, weil sie sonst Schmutz in die
Schweilstelle bringen und den Warmelbergang beeintrachtigen.

Helmut, OE5GPL
Quellen und Verweise:

[11  WIKIPEDIA, Thermoplastische Elastomere:
https://de.wikipedia.org/wiki/Thermoplastische Elastomere

[21 BEHAbelt, Schnellanleitung Spiegelschweillung:
http://www.behabelt.com/images/Download/Bedienungsanleitungen/EERGO _Schnellanleitung EN
DE 148x148mm_screen.pdf

[3] MAFDEL, Round Belts Range: http://www.mafdel-belts.com/file/2016/05/mafdel-round-belts-
range.pdf

[4] MAFDEL, Welding Tools, Seite 1: http://www.mafdel-belts.com/file/2016/05/butt-welding-tools.pdf

[5] BEHAbelt, Schweillanleitung fur PU-Riemen:
http://www.behabelt.com/images/Download/Bedienungsanleitungen/Multi-
Tc_Bedienungsanlietung-PU.pdf
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