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@ Folien-Vorschubeinheit fiir eine Tubenherstellungsmaschine.

@ Von einer Vorratsrolle (12} wird mittels einer Band-
vorschbvorrichtung (14) Folienband (16} abgezogen und in
Pfieiirichtung (18) einer Tuben-Hersteliungsmachine zuge-
fiihrt. Eine Abstastvorrichtung {20) tastet die Dicke des durch-
laufenden Folienbandes (16) ab und spricht entweder beim
Bandende oder bei einer Fehierstelle im durchiaufenden Fo-
lienband {16) an. Beim Ansprechen wird das Folienband mit-
tels einer Stoppvorrichtung (24) angehalten, abgeschnitten
und der neue Bandanfang von einer zweiten Vorratsrolle (74)
mit dem Bandende automatisch verbunden. Wahrend dieser
Zeit wird durch die Bandvorschubvorrichtung (14) der durch
eine Scshlaufe (64) gebildete Bandvorrat ohne Unterbruch
weitergefordert. Die auf einem Schwenkbalken (67) angeord-
neten Vorratsspulen {12, 74) werden durch Schwenken um
eine Drehachse (68) in Pfeilrichtung um 180° bewegt. Eine
solche Folien-Einheit ermdglich einen selbsttatigen Rolien-
wechsel ohne Stillstand der nachfolgenden Maschine.
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FOLIEN-VORSCHUBEINHEIT FUR EINE TUBEN-
HERSTELLUNGSMASCHINE

Die Erfindung betrifft eine Folien-Vorschubeinheit nach
dem Oberbegriff des Anspruchs l. Eine solche Vorschubein-
heit dient zum Zufihren des auf Vorratsrollen angeliefer-
ten Folienbandes zu einer Tuben-Herstellungsmaschine, in
5 welcher insbesondere aus Laminat-Folienband das Tubenrohr

hergestellt und anschliessend der Tubenkopf daran ange-
bracht wird.

Eine mit einer Vorschubeinheit bekannter Bauart ausge-

10 ristete Tuben-Herstellungsmaschine muss bei jedem Wech-
sel der Vorratsrollen angehalten werden, damit die Be-
dienungsperson den Bandanfang der nachfolgenden Vor-
ratsrolle mit dem Bandende der vorgehenden Vorratsrolle
verbinden kann. Ein solcher Vorgang beinhaltet das Schnei-

15 den sowohl des Bandendes wie auch des Bandanfanges, das
Einspannen von Bandende und Bandanfang, das Zusammenkleben
mittels Klebband und das Freigeben aus den Einspannvor-

richtungen. Wdhrend dieser Zeit steht die Maschine still.

20 Da derartige Maschinen im allgemeinen aus Rentabilitdts-
grinden in der zur Verfliigung stehenden Arbeitszeit voll
ausgelastet sind, wirken sich die Stillstandszsiten nach-
teilig auf die Rentabilitdt aus. Hiufig werden Still-
standszeiten noch durch eine Wartezeit verlingert, wenn

25 die Bedienungsperson wegen anderweitiger Beschdftigung
nicht sofort wverfiigbar ist.
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Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine
Folien-Vorschubeinheit zu schaffen, die einen selbst-
tdtigen Rollenwechsel ermdglicht.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemdss durch die
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen Merk-
male geldst.

Bei dieser L3sung wird der von der Bedienungsperson vor-
bereitete Rollenwechsel durch Ansprechen der Abtastvor-
richtung selbsttdtig eingeleitet, wenn diese Vorrichtung
eine Unregelmdssigkeit im Betrieb feststellt, bei der

es sich entweder um das Ende des Folienbandes oder bei-
spielsweise um eine Fehlerstelle handelt. Vorzugsweise
spricht die Abtastvorrichtung auf Dickendnderungen an,
wobel auch Knickstellen erfasst werden. Das voriibergehende
Anhalten kann durch Abstellen der Bandvorschubvorrichtung
erfolgen. Die den Rollenwechsel selbsttitig ausfiihrende
Vorschubeinheit arbeitet nicht nur unabhingig von der
Bedienungsperson,sondern auch schneller, als es der Be-
diemingsperson wvon Hand mSglich ist, so dass sich die
Stillstandszeiten der Maschine beim Rollenwechsel ver-
kiirzen lassen. Durch die allgemeine Abtastung von Fehler-
stellen im Folienmband erfolgt ein Rollenwechsel nicht nur
am Ende eines Bandes, sondern bei jeder von der Abtastvor-
richtung erfassten Fehlerstelle. Dadurch lisst sich eine
St8rung der Tuben-Herstellungsmaschine vermeiden und die
Qualitdt der hergestellten Tuben verbessern.

Durch eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform nach An-
spruch 2 ist es sogar mBglich, dass die Tuben-Herstellungs-
maschine wdhrend des Rollenwechsels weiterlaufen kann,

wenn widhrend dieser Zeit der durch die Schlaufe gebildete
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Vorrat an Folienband der Maschine zugefiihrt wird.

Obwohl eine Ausfithrung méglich ist, bei der beide Klemm-

vorrichtungen in einem festen Abstand voneinander ange-
ordnet sind, ist eine Ausfiihrungsform nach Anspruch 3 vor-
teilhaft, bei welcher die Klemmvorrichtung fiir den Band-
anfang in Richtung der Klemmvorrichtung fiir das Bandende
bewegt wird, weil dadurch zur bequemen Handhabung beim

Vorbereiten des Bandanfanges mehr Bewegungsfreiheit vor-
handen ist.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform nach Anspruch 4

kann der drehbare Triger beispielsweise ein in seiner
Mitte gelagerter Schwenkbalken sein, an dessen beiden
Armen je ein Wickeldorn angeordnet ist. Eine solche Aus-
fihrungsform erméglicht bei jedem Rollenwechsel ein selbst-
t&tiges Vertauschen der beiden Rollen, so dass die das
Folienband jeweils liefernde Rclle sich in der betriebs—
mdssig glinstigsten Position befindet. Nach einem scichen
Wechsel kann die Bedienungsperson den neuen Bandanfang
ohne Behinderung durch die momentan liefernde Rolle fiir

einen weiteren Rollenwechsel vorbereiten.

Obwohl als Abtastvorrichtung auch ein Detektor geniigen
wirde, welcher lediglich die Anwesenheit eines Folien-
bandes feststellt, beispielsweise eine Lichtschrarke,

ist eine Ausiihrungsform nach Anspruch 5 besonders vorteil-
haft, weil dadurch, wie bereits erwZhnt, nicht nur das Band-
ende, sondern auch Fehlerstellen ermittelt werden.

Bel einer bevorzugten Ausflihrungsform nach Anspruch 6 ist
die Abtastvorrichtung eine preisglinstige, mechanische
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Dickemmessvorrichtung, bei welcher durch die Anordnung

der Gegenwalze eine wmstidndliche Einfihrung des Folien-
bandes in den Messspalt vermieden wird.

Eine Ausfiihrungsform nach Anspruch 7 gewZ@hrleistet eine
zuverldssige Positionierung der Gegenwalze in bezug auf

die ortsfest angeordnete Messwalze.

Durch eine Ausfihrungsform nach Anspruch 8 ist nicht nur
die Positionierung, sondern auch eine stabile Lagerung

der Gegenwalzen moglich.

Da das zur Verarbeitung gelangene Folienband iblicher-
weise bereits bedruckt ist, ermBglicht eine Ausfihrungs-
form nach Anspruch 9 eine vom Aufdruck abhdngige Posi-
tionierung, so dass der erste bedruckte Abschnitt des
Bandanfanges mit dem letzten bedruckten Abschnitt des
Bandendes lHngengenau verbunden wird. Fermer 1ldsst sich
die Positioniervorrichtung zum verzdgerten Ansprechen
der Stoppvorrichtung programmieren, um die noch guten be-
druckten Abschnitte aufzubrauchen, welche sich im Moment
des Ansprechens der Abtastvorrichtung zwischen der Ab-
tastvorrichtung und der davon entfernten Schneidvorrich-
tang befinden.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform nach Anspruch 10 beschreibt
eine Ausgleichsvorrichtung, welche praktisch unabhdngig
von der Lange der gebildeten Schlaufe die Aufrechterhal-
tung einer gleichmissigen Zugspannung gewdhrleistet.

Eine Ausfihrungsform nach Anspruch 11 dient zur Aufrecht-
erhaltung eimer Zugspannung des von der Vorratsrolle ab-

gezogenen Folienbandes, wobei die nachfolgende Bemessungs-
regel fiir die Ausgleichsvorrichtung deshalb wvon Bedeutung
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ist, weil sich zwischen der Folienband-Vorratsrolle und

der Ausgleichsvorrichtung kein Antriebselement befindet.

Anspruch 12 beschreibt eine bevorzugte Ausfiihrungsform
fiir die Stoppvorrichtung welche eine gesteuerte, ab-
bremsbare Stoppwalze aufweist, um ein positioniertes An-
halten des Folienbandes gegen die Zugkraft der Ausgleichs-

vorrichtung zu gewdhrleisten.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausfiihrungsform be-
schreibt Anspruch 13, weil durch eine solche Nachlauf-
steuvereinrichtung die seitliche Deckung der miteinander
zu verbindenden Folienbandabschnitte gewdhrleistet ist,
ohne das durchlaufende Folienband zwangsweise seitlich
zu fthren, weil eine solche Fiihrung eine Deformation der
Rander zur Folge haben kann.

Eine Ausfihrungsform nach Anspruch 14 ermSgliche eine
rasche Verschweisung, um die Zeit fiir den Verbindevor-

gang so kurz wie mdglich zu halten.

Die Anspriiche 15 und 16 beschreiben bevorzugte Ausfihrungs-
formen der Klemmvorrichtung flir den Bandanfang, wobel die
den Bandanfang seitlich untergreifenden Klemmfinger eine
platzsparende Konstruktion darstellen, weliche insbeson-
dere im Zusammenhang mit der Absenkbarkeit der Klemmvor-
richtung steht, da beispielsweise eine Klemmschiene seit-
lich herausgezogen werden miisste, nachdem der Bandan-

fang mit dem Bandende verbunden ist.



10

15

20

25

30

e - 0162371

Anhand der Zeichnungen wird ein bevorzugtes Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung ndher erld3utert. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer
Folien-Vorschubeinheit fiir eine Tuben-

Herstellungsmaschine,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Anordnung der
Folienband-Vorratsrollen,

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Schneidtisch und

Fig. 4 eine Stirnansicht auf die Verbindeeinheit.

Gemdss Pig. 1 wird von einer auf einem ersten Wickel-
dorn 10 auwfgesetzten ersten Folienband-Vorratsrolle 12
mittels einer Bandvorschubvorrichtung 14 Folienband 16
abgezogen und in Pfeilrichtung 18 einer nicht darge-
stellten Tuben-Herstellungsmaschine zugefiihrt. Das Folien-
band 16 ist vorzugsweise ein Laminat-Folienband, welches
jm Querschnitt aus einer inmeren Kunststofffolie, einer
Aluminivmfolie und einer Zusseren, bereits bedruckten
Kunststofffolie besteht. In der Tuoben-Herstellungsmaschine
wird das Folienband in einem ersten Arbeitsgang abgeschnit-
ten, zu eimem Tubenrohr gewickelt und verschweisst. In
einem zweiten Arbeitsgang wird der Tubenkopf an das Tuben-

rohr angebracht und sodann ein Verschlussdeckel aufge-
schraubt.

Zwischen der ersten Vorratsrolle 12 und der Tuben-Her-
stellungsmaschine kommt das Folienband 16 mit den nach-
folgenden Einrichihwnmgen in Berfihrung: Abtastvorrichtung 20,
Schneidtisch 22, Stoppvorrichtung 24, optische Abtastvor-
richtung 26, Ausgleichsvorrichtung 28, Bes3umungsvor-
richtung 30 und Bandvorschubvorrichtung 14.
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Die ein Walzenpaar 32, 34 aufweisende Abtastvorrichtung
20 dient zum Abtasten der Dicke des Folienbandes 16 als
Kriterium fir den vorgesehenen Rollenwechsel. Das
Walzenpaar besteht aus einer ortsfest angeordneten, je-
doch federbelasteten Messwalze 34 und einer Gegenwalze 32.
Die Messwalze 34 ist mit einer elektrischen oder elek-
tronischen Kontakteinrichtung 36 verbunden, welche bei Ab-
weichung von cder normalen Dicke des Folienbandes 16 an-
spricht. Bei der Abweichung kann es sich im Extremfall

um das Ende des Folienbandes 16 handeln. Erfahrungsge-
méss weist das Folienband jedoch vor seinem Ende Knick-
stellen oder sonstige Unebenheiten auf, die zu einem An-
sprechen flihren. Selbstverst@ndlich werden auch nicht mit
dem Bandende in Zusammenhang stehende Fehlerstellen er-
fasst, deren Abtastung einen Rollenwechsel erforderlich
macht. Durch die Abtastung ist gewdhrleistet, dass der
Tuben-Herstellungsmaschine nur Folienband zugefihrt wird,

dessen Dicke innerhalb vorbestimmter Toleranzen liegt.

Nach der Abtastvorrichtung 20 l&uft das Folienband nach
einer Umlenkwalze 38 iiber den Schneidtisch 22, dem eine
Schneidvorrichtung 40 mit einem guer zur Bandrichtung be-
wegbaren Messer 42 zugeordnet ist. Oberhalb des Schneid-
tisches 22 ist eine durch ein Betdtigungselement 44 be-
tidtigbare Klemmvorrichtung 46 angeordnet, welche zum
Klemmen des Folienbandes 16 wahrend des Schneidvorganges

und wdhrend des nachfolgenden Verbindungsvorganges dient.

DieStoppeinrichtung 24 weist eine gummibereifte, steuer-
bareStoppwalze 48 und eine Gegenwalze 50 auf. Die Stopp-
walze 48 wird abgebremst, nachdem die Abtastvorrichtung
20 eine Aenderung der Dicke oder das Ende des Folienbandes
16 festgestellt hat. Die Abbremsung erfolgt jedoch nicht
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unmittelbar nach dem Anspruch der Abtastvorrichtung 20,
sondern verzdgert, um den noch guten und daher brauch-
baren Bandabschnitt 16' weiterzufdrdern, welcher sich
wihrend des Ansprechens zwischen der Abtastvorrichtung

20 und dem Schneidtisch 23 befindet. Zur Feststellung

der entsprechenden Lidnge des brauchbaren Abschnittes 16°*
dient die optische Abtastvorrichtung 26, welche einer
Positioniervorrichtung 52 zugeordnet ist. Die Positionier-
vorrichtung 52 ist mit der Stoppvorrichtung 24 verbunden, um
diese zu einem solchen Zeitpunkt zu betdtigen, in welchem

sich gerade das Ende eines Tubenrohr- Abschnittes beim
Messer 42 befindet.

Die Ausgleichsvorrichtung 28 weist einen an einer Schiene
54 gefiihrten, eine Umlenkwalze 56 aufweisenden Ausgleichs-
wagen'SS auf. Durch die Ausgleichsvorrichtung 28 wird
zwischen zweili Fihrungswalzen 60 und 62 eine Schlaufe 54
des Polienbandes 16 gebildet. Die Zugkraft des Ausgleichs-
wagens 58 ist derart bemessen, dass die Bremswirkung einer
am Wickeldorn 10 std@ndig angreifenden Bremse {iberwunden
wird, welche Bremse zur Aufrechterhaltung einer Zug-

spannung des Folienbandes dient.

Die Besdumungsvorrichtung 30 dient zum Abschneiden min-
destens eines der Ré&nder des Folienbandes 16, um eine
saubere, gratfreie Lidngskante zu erhalten.Die Bandvor-
schubvorrichtung 14 l3uft normalerweise bei abgebremster

Stoppwalze 48 weiter, wobei wdhrend dieser Zeit die Schlaufe
64 mindestens teilweise eingezogen wird, bis der neue Band-

anfang mit dem ablaufenden Bandende verbunden ist.

Der erste Wickeldorm 10 ist an einem Arm 66 eines um eine

ortsfeste Drehachse 68 drehbaren Schwenkbalkens befestigt.
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Am zweiten Arm 70 des Schwenkbalkens ist ein zweiter
Wickeldorn 72 befestigt, auf welchen eine zweite Folien-
band-Vorratsrolle 74 aufgesetzt ist. Anstelle des aus den
beiden Armen 66 und 70 bestehenden Schwenkbalkens 67 kann
auch ein anderer DrehkSrper vorgesehen sein, auf welchem
mehr als zweli Wickeldorne angeordnet sind. Die Achsen
sdmtlicher Wickeldorne 10, 72 erstrecken sich parallel

zur Drehachse 68 und sind alle im gleichen Abstand wvon

der Drehachse angeordnet.

Die Gegenwalze 32 der Abtastvorrichtung 20 ist dem ersten
Wickeldorn 10 am Ende des Armes 66 zugeordnet. Dem zweiten
Wickeldorn 72 ist eine gleiche Gegenwalze 32' am Ende des
Armes 70 zugeordnet. Der Schwenkbalken 67 ist um seine
Drehachse 68 im Uhrzeigersinn dreh- bzw. schwenkbar, so
dass nach einer Schwenkbewegung die beiden Wickeldorne 10
und 72 und die beiden Gegenwalzen 32 und 32' miteinander
vertauscht sind.

Von der zweiten Vorratsrolle 74 ist das bis zu einem An-
schlag 76 hochgezogene Folienband 78 mit seinem Bandan-
fang durch eine zweite Klemmvorrichtung festgehalten.

Diese Klemmvorrichtung 80 weist das Folienband 78 an bei-
den Seiten untergreifende Klemmfinger 82 auf, welche an

je einem Zahnrad befestigt sind und mit einem oberhalb

des Folienbandes 78 angeordneten Klemmkdrper 84 zusammen-
wirken. Oberhalb des Anfanges des Folienbandes 78 befin-
det sich eine auf das Folienband mittels eines Betdtigungs-
elementes 86 absenkbare Verbindevorrichtung 88, welche
beispielsweise eine als Impulsband ausgebildete elektrische
Widerstandsheizung sein kann. Die zweite Klemmvorrichtung
80 sowie die Verbindevorrichtung 88 mit Betidtigungselement
86 sind an einem in der Fig. 1 nicht dargestellten Rﬁhmen
bis in dié Hhe des Schneidtisches 22 absenkbar.
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Gemdss Fig. 2 ist der Schwenkarm 67 mittels seiner Dreh-
achse 68 an einem Drehantrieb 90 gelagert, durch welchen
er bei jedem Rollenwechsel um einen Winkel von 180 ©
schwenkbar ist. In der jeweiligen Abwickelstellung, in
welcher die erste Vorratsrolle 12 dargestellt ist, wirdder
Schwenkbalken 67 durch einen zurfickziehbaren konischen
Dorn 92 prazise arretiert, welcher durch ein Betdtigungs-

element 94 in eine im Schwenkarm 66 angeordnete Bohrung
96 eingreift.

Die am Schwenkarm 66 nur einseitig gelagerte Gegenwalze

32 weist an ihrem freien Wellenende ein Lager 98 auf,
welches beim Schwenken des Schwenkbalkens €7 in eine

mit der Messwalze 34 verbundene ortsfeste Flihrung 100
eingreift. Diese Fiihrung besteht aus einer Nut, in welcher
das Lager 98 in radialer Richtung zur Drehachse 68 spiel-
frei gefihrt ist. Durch diese Flhrung ist gewd@hrleistet,
dass die in Richtung der Gegenwalze 32 federbelastete
Messwalze 34 auf eine Aenderung der Dicke des zwischen
den beiden Walzen 34 hindurchgefihrten Folienbandes an-
spricht, indem die mit der Welle der Messwalze 34 verbundene
RKontakteinrichtung 36 betdtigt wird. Eine solche Kon-
takteinrichtung kann beispielsweise eine Ansprechempfind-
lichkeit von 1/1000 mm aufweisen. :

Den beiden Wickeldornen 10 und 72 ist je eine einstell-
bare, kontinuierlich wirkende Bremse 102, 102' zugeordnet,
welche fiir die Aufrechterhaltung einer Zugspannung des
FPolienbandes 16 bestimmt ist.] Aus der Fig. 3 ist die An-
ordanung der Schneidvorrichtung 40 mit dem Messer 42 re-
lativ zum Schneidtisch 22 ersichtlich. Zum Abschneiden
des Folienbandes 16 wird das Messer 42 durch die Schneid-
vorrichtung 40 in Pfeilrichtung 104 bewegt. Die Verbindung
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des abgeschnittenen Bandendes mit dem Bandanfang der nach-
folgenden Vorratsrolle erfolgt auf der Oberfldche 106

des Schneidtisches 22. Zur Vermeidung von Deformationen
der empfindlichen Kanten des Folienbandes 16 ist dieses
seitlich nicht gefiihrt. Stattdessen wird die seitliche
Lage des Folienbandes 16 mittels einer weiteren Abtast-
vorrichtung 108 mit einem Abtastelement 110 abgetastet.
Die abgetastete Lage wird mittels einer Nachlaufsteuerein-
richtung 112 auf ein Bet&tigungselement 114 (Fig. 4) {ber-
tragen, um die Klemmvorrichtung fiir den Bandanfang seit-
lich derart zu bewegen, dass der Bandanfang mit dem
durchlaufenden oder endenen Folienband 16 in seitliche

Uebereinstimmung gebracht wird.

Gemdss Fig. 4 ist in einem oberhalb des Schneidtisches

22 angeordneten Rahmen 116 ein die Elemente der Verbinde-
einheit tragender auf- und abbeweglicher Wagen 118 an-
geordnet. Dieser Wagen 118 trigt insbesondere die zweite
Klemmvorrichtung 80 mit den zugehOrigen Betdtigungselemen-
ten 114 und 124 sowie die Verbindevorrichtung 88 mit dem
zugehdrigen Betdtigungselement 86. Der Wagen 118 ist durch
einen Antrieb 120 auf- und abbewegbar.

Das zur seitlichen Verstellung der zweiten Klemmvorrich-
tung 80 dienende Betdtigungselement 114 ist mit der Nach-
laufssteuer 112 verbunden, um den in der zweiten Klemm-
vorrichtung 80 eingespannten Bandanfang in seitliche
Uebereinstimmung mit dem durchlaufenden Folienband 116

zu bringen. Dadurch ist gewdhrleistet, dass beim Verbin-
den des Bandanfanges mit dem Bandende keine seitliche
Ueberlappung auftritt.
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Nachfolgend wird die Funktion der Folien-Vorschubeinheit
ndher erldutert:

Wihrend das Folienband 16 wvon der Vorratsrolle 12 durch
die Bandvorschubvorrichtung 14 abgezogen und in Pfeil-
richtung 18 der Tuben-Herstellungsmaschine zugefihrt
wird, kann die Bedienungsperson den zuvor angeschnittenen
Bandanfang des von der zweiten Vorratsrolle 74 abgezogenen
Folienbandes 78 bis an den Anschlag 76 fihren und durch
Betdtigen der Klemmvorrichtung 80 festklemmen. Wenn nun
die Abtastvorrichtung 20 eine Verdnderung in der Dicke
des durchlaufenden Folienbandes 16 oder das Ende des
Bandes feststellt, beginnt die Positioniervorrichtung 52
eine vorbestimmte Anzahl von Tubenrohr-Abschnitten des
Folienbandes 16' zu z3&hlen, um nach Ablauf der vorbe-
stimmten Anzahl Abschnitte die Stoppvorrichtung 24 zu be-
tatigen, widhrend die Bandvorschubvorrichtung 14 weiter-
f8rdexrt und durch Anheben des Ausgleichswagens 58 die
Schlaufe 64 verkleinert. Gleichzeitig mit der Stoppvor-
richtung 24 oder geringfiigig verzdgert wird die Bandende-
Klemmvorrichtung 46 betdtigt und die Schneidvorrichtung
40 in Betrieb gesetzt, welche das Folienband 16 entlang
des Schmneidtisches 22 abschneidet. Nach dem Rickzug des
Messers 42 der Schneidvorrichtung 40 wird der Wagen 118
mittels des Antriebes 120 abgesenkt. Beim Absenken wird
der Anschlag 76 weggeklapt und der Bandanfang des Folien-
bandes 78 mit dem Bandende des abgeschnittenen Folien-
bandes 16 beil einer la3ngenmdssigen Ueberlappung in Be-
rihrung gebracht. Anschliessend wird die Verbindevor-
richtung 88 kurzzeitig auf die sich {iberlappenden Band-
abschnitte abgesenkt, um den Bandanf;ng mit dem Bandende\

zu verschweissen. Sodann werden die beiden Klemmvorrich-



10

15

20

25

30

. 0162371

tungen 46 und 80 gedffnet, die Stoppvorrichtung 24 ge-
16st und der Wagen 118 wieder nach oben bewegt. Nach

der Freigabe des Bandes durch die Stoppvorrichtung 24

kann die Ausgleichsvorrichtung 28 die Schlaufe 64 wieder-
herstellen. Die Zugkraft der Ausgleichsvorrichtung 28 ist
demzufolge derart zu bemessen, dass durch sie die auf die
Vorratsrolle wirkende Bremskraft liberwunden wird. Zur Ver-
minderung des Reibungswiderstandes kann der Ausgleichs-

wagen 58 mittels Rollen an der Schiene 54 gefiihrt sein.

Wihrend des vorstehend beschriebenen Verbindevorganges
wird der Arretierdorn 92 (Fig. 2) zuriickgezogen und

der Drehantrieb 90 zum Verschwenken des Schwenkbalkens
67 im Uhrzeigersinn gemd&ss Fig. 1 in Bewegung gesetzt.
Nach einem Drehwinkel von1180o wird der Drehantrieb gestoppt
und die neue Stellung des Schwenkbalkens 67 durch den
Dorn 92 arretiert. Die flir den Verbindevorgang erfordgr—
liche Zeitspanne ist kleiner als diejenige Zeitspanne,
in welcher die Bandvorschubvorrichtung 14 die Schlaufe
64 vollstdndig aufbrauchen wilirde. Die Geschwindigkeit
der Bandvorschubvorrichtung 14 ist derart eingestellt,
dass etwa ein Tubenrochrabschnitt pro Sekunde gefdrderd
wird.

Nach dem vorstehend beschriebenen Verbindungsvorgang
kann die Bedienungsperson wieder einen neuen Bandanfang
in die zweite Klemmvorrichtung 80 zur Vorbereitung filir
einen erneuten Rollenwechsel einlegen. Die zweite Klemm-
vorrichtung 80 ist #iber Zahnrdder 122 vorzugsweise mit

einem Drehantrieb 124 wverbunden.

Die schaltungsmissige Verbindung s&mtlicher Betdtigqungs-

elemente und Antriebe der beschriebenen Folien-Vorschub-
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einheit mit einer nicht dargestellten Steuereinrichtung
gehBrt zu den Aufgaben eines Durchschnittsfachmannes,

so dass eine entsprechende Erl3uterung an dieser Stelle
fiberfliissig erscheint.

Die beschriebene Folien—Vorschubeinheit ermdglicht einen
selbsttdtigen Rollenwechsel ohne Unterbrechung des Pro-
duktionsablaufes, so dass damit die Wirtschaftlichkeit

der Tuben-Herstellungsmaschine beachtlich erhdht werden
kann. Zusdtzlich bringt die beschriebene. Folien-Vorschub-
einheit eine Erleichterung fiir die Bedienungsperson, welche
keine unnétige Zeit aufwenden muss, um das Bandende abzu-
warten. Einen weiteren wesentlichen Vorteil bietet die
Abtastvorrichtung 20, durch welche nicht nur ein Rollen-
wechsel beim Bandende sondern auch bei Fehlerstellen im
Folienband ausgeldst wird. Die Folge ist eine Qualitdts-—
verbesserung der hergestellten Tuben und/oder eine ge-
ringere StOranfdlligkeit der nachfolgenden Tuben-Herstel-
lungsmaschine.
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PATENTANSPRUCHE

1. Folien-Vorschubeinheit fiir eine Tuben-Herstellungs-
maschine, mit mindestens zwei Wickeldornen (10,72 ) zur
Aufnahme von je einer Folienbané-Vorratsrolle (12, 74),
mit einer Bandvorschubvorrichtung (14) zum Abziehen des
Folienbandes (16) von einer der Vorratsrollen (12) und
zum Weiterfdrdern desselben zur Tuben-Herstellungsmaschine
und mit je einer Klemmvorrichtung (46, 80) zum Festklem—
men des Bandendes und des nachfolgenden Bandanfanges, ge-
kennzeichnet durch eine zum Abtasten des von der ersten
Vorratsrolle (12) abgezogenen Folienbandes (16) bestimmte
Abtastvorrichtung (20), durch eine in Abhdangigkeit wvom
Ansprechen der Abtastvorrichtung (20) steuerbare Ein-
richtung (24) zum voriibergehenden Anhalten des Folien-
bandes (16), durch eine steuerbare Schneidvorrichtung (40)
und durch eine steuerbare Verbindevorrichtung (88) zum

Verbinden des Bandendes mit dem nachfolgenden Bandanfang.

2. Vorschubeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einrichtung zum vorlibergehenden Anhalten

des Folienbandes (16) eine zwischen der Abtastvorrichtung
(20) und der Bandvorschubvorrichtung (14) im FSrderweg

des Folienbandes angeordnete Stoppvorrichtung (24) ist
dass zwischen der Stoppvorrichtung (24) und der Bandvor-
schubvorrichtung (14) eine schlaufenbildende Ausgleichs-
vorrichtung (28) angeordnet ist.

3. Vorschubeinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine der Klemmvorrichtungen
(80) zur Anniherung an die andere Klemmvorrichtung (46)



10

15

20

25

30

- 16 - . 0162371

bewegbar angeordnet und mit einem Betitigungselement
{120) verbunden ist.

4. Vorschubeinheit nach einem der Anspriichel bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wickeldorne (10, 72) an
einem drehbaren Trager {67) in jeweils gleichen Abstinden
von dessen Drehachse (68) angeordnet sind und dessen Dreh-
achse sich parallel zu den Achsen der Wickeldorme (10, 72)
erstreckt, dass der Trdger (67) mit einem Drehantrieb

{(¢C) verbunden ist und jedem Wickeldorn (10, 72) ein
Arretierelement ( 92 ) zur Positionierung in einer Ab-
wickelstellung zugeordnet ist.

5. Vorschubeinheit nach einem der Anspriichel bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtastvorrichtung (20) eine
Polien-Dickenmessvorrichtung ist.

6. Vorschubeinheit nach Anspruch 4 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abtastvorrichtung (20) eine orts-
fest angeordnete, jedoch federbelastete Messwalze (34)
aufweist, die zur Bildung eines Messspaltes mit jeweils
einer Gegenwalze (32) zusammenwirkt, von denen jedem

Wickeldorn (10, 72) eine zugeordnet am Tridger (67) be-
festigt ist.

7. Vorschubeinheit nach Anspruch &, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trdger (67 ) in unmittelbarer Nihe

der Gegenwalzen (32) durch einen zurlickziehbaren koni-
schen Dorn (92) in der Abwickelstellung jedes Wickeldornes
(10, 72) arretierbar ist.
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8. Vorschubeinheit nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweilsmit der Messwalze (34) zu-
sammenwirkende Gegenwalze (32) an ihrem vom Trédger (67)
entfernten Wellenende mittels eines auf dem Wellenende
angeordneten Lagers (98 ) in einer ortsfesten Fiihrung (100)
gefihrt ist.

9. Vorschubeinheit nach einem der Anspriche 2 bis 8§,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stoppvorrichtung (24)

in Bandlaufrichtung eine optische Abtastvorrichtung (26)
einer Positioniervorrichtung nachgeordnet ist, um die
Stoppvorrichtung (24) in Abhd&ngigkeit von auf dem Folien-
band (16) angebrachten Markierungen zu betitigen.

10. Vorschubeinheit nach einem der Anspriche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsvorrichtung
zur Schlaufenbildung einen gewichtsbelasteten an einer
Schiene (54) gefiihrten und esine Umlenkwalze aufweisen-

den Ausgleichswagen (58) aufweist.

11. Vorschubeinheit nach einem der Anspriiche 2 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wickeldorne (10, 72 ) zur
Aufrechterhaltung einer Zugspannung des Folienbandes (16)
mit einer stindig wirksamen Bremse ausgeriistet sind und
dass die Zugkraft der Ausgleichsvorrichtung (28) zur

Ueberwindung der Bremswirkung bemessen ist.

12. Vorschubeinheit nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stoppvorrichtung eine gummibereifte,
gesteuerte, mit einer Gegenwalze (50) einen Klemmspalt
fiir das Folienband (16) bildende Stoppwalze (48) auf-

weist, deren Bremswirkung grdsser als die Zugkraft der
Ausgleichsvorrichtung ist.
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13. Vorschubeinheit nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine weitere Ab-
tastvorrichtung (108) zur Abtastung der seitlichen Lage
des durchlaufenden Folienbandes (16) Gber eine Nach~
laufsteuvereinrichtung mit der Klemmvorrichtung (80) des
Bandanfanges wverbunden ist, um den Bandanfang mittels
eines Betdtigungselementes (114) in seitliche Deckung mit
dem durchlaufenden oder endenden Folienband (16) zu
bringen.

14. Vorschubeinheit nach einem der wvorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindevor-
richtung (88) eine als Impulsband ausgebildete elektri-
sche Widerstandsheizung zum Verschweisen des nachfolgen-
den Bandanfanges mit dem ablaufenden Bandende aufweist.

15. Vorschubeinheit nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Klemmvorrichtung (80) fir den Bandanfang
oberhalb der Bahn des durchlaufenden Folienbandes (16)

und auf dieses absenkbar angeordnet ist.

16. Vorschubeinheitnach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmvorrichtung (80) fir den Bandan-

fang den Bandanfang seitlich untergreifende Kiemmfinger
(82) aufweist.
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