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Verfahren und Vorrichtung zur Bandférderung.

@ Die Vorrichtung zum Bandférdern besitzt
zwei getrennte Bandspeicher, namlich einen
Bandvorlaufspeicher (10. 1) und einen Ban-
driicklaufspeicher (10.2). Die beiden Speicher
sind als Kammern ausgebildet, die eine be-
stimmte .Menge Bandmaterial in kontrollierba-
rer Weise aufnehmen kdnnen. Das Fiillen und
Entleeren der Speicher wird durch koordinier-
tes Zusammenwirken eines Puffertrenners (3)
und von Férderrollen (17.1, 17.2) bewirkt. Der
Puffertrenner (3) sperrt den Banddurchlauf vor
den  Zufiihr-/Austritts6ffnungen  der  beiden
Bandspeicher (20.1, 20.2) und fiihrt damit zu
einem Ausbuchten des Bandes in die Speicher-
rdume. Das Fillen mindestens des Bandvorlauf-
speichers wird vorzugsweise durch ein
Fordereinrichtung (11) unterstiitzt. Mittels Sen-
soren kann die erforderliche Menge von Band-
material beim Vorspeichern genau bestimmt
werden.
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Die Erfindung liegt im Gebiete von Paketierma-
schinen und betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Bandférderung geméss den Oberbegriffen
der Patentanspriiche 1 und 12.

Beim Umschniiren bzw. Umreifen von Giitern
werden vielfach Metall- oder Kunststoffbénder als
Umreifungsmaterial verwendet. Das zu packende
Gut, z.B. eine Kartonkiste oder ein Biindel Zeitungen,
Zeitschriften, etc., wird in Paketierposition gebracht,
dort vom Band umspannt und anschliessend bspw.
zur Spedition weitertransportiert. Vielfach wird das
Gut auch kreuzweise mit einem Band umspannt.

Es sind verschiedene Vorrichtungen bekannt, die
dem Umschniiren oder Umreifen von Giitern mittels
Bandern dienen. Die dusserlich sichtbare Arbeitswei-
se solcher Umreifungsmaschinen gleicht sich viel-
fach. Das Band liegt in einem Bandkanal, welcher das
zu umreifende Gut umgibt. Das Band wird ange-
spannt und springt damit aus seiner Position im Band-
kanal und umschlingt dann unmittelbar das Paketier-
gut. Durch weiteres Anspannen wird das Gut eng um-
spannt und das Band kann anschliessend verbunden
(bspw. geklebt oder verschweisst) werden, womit ein
Umreifungsvorgang beendet ist. Allenfalls wird das-
selbe Umreifungsgut noch gewendet und mit einer
zweiten Bandschlinge umspannt. Anschliessend
muss fur den nachsten Umreifungsvorgang das Band
wieder positioniert werden. Beim Einsatz solcher Um-
reifungsmaschinen in industriellen Fertigungsprozes-
senwerden die einzelnen Umreifungsvorgange perio-
disch, in der Regel gemdss einem Systemtakt,
wiederbolt.

In modernen Anlagen sind dusserst hohe Verar-
beitungskapazitdten gefordert, so dass hinsichtlich
Zuverlassigkeit, Dynamik und Bedienerfreundlichkeit
hohe Anforderungen an solche Umreifungsmaschi-
nen und Bandmaterial gestellt werden. Ein grosser
Nachteil bekannter Maschinen dieser Art liegt in der
Zufiihrung des Bandes. Bekannte Bandférdersyste-
me sind dusserst komplex und mithin stérungsanfal-
lig. Um die hohen Prozessgeschwindigkeiten beim
Umreifen erreichen zu kénnen, werden oft mecha-
nisch aufwendige Bandvorspeicher verwendet, wel-
che neben dem Nachteil ihrer Tragheit und Stérungs-
anfalligkeit beim Wechseln von leeren Bandrollen ein
manuelles Einfideln und Einfiihren des Bandes erfor-
dern. Dieses manuelle Wechseln von Bandern fiihrt
zu langeren Prozessunterbriichen oder erfordert ein
redundantes System von Umreifungsmaschinen. We-
gen der aufwendigen Konstruktion solcher Bandfor-
dersysteme und wegen der allenfalls erforderlichen
Redundanz sind bekannte Systeme zudem verhalt-
nismassig teuer. Herkdmmliche
Bandférderkonstruktionen schonen das Band in der
Regel zu wenig, was zu Schadstellen (Knicken, Rei-
ssen, etc.) oder Schwachung des Bandes fiihrt. Viel-
fach sind die eingesetzen Speicherkonstruktionen in
dieser Beziehung sehr schlecht indem sie ein véllig
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unkontrolliertes Speichern von Bandmaterial bewir-
ken. Ein weiterer Nachteil bekannter Konstruktionen
liegt darin, dass die einzelnen Bandférdersysteme an
spezielle Bander angepasst sind. D.h. das Wechseln
zwischen verschiedenen Bandern ist in der Regel un-
mdglich, es missen Nachteile in Kauf genommen
werden (mindere Verpackungsqualitat, geringere Ge-
schwindigkeit, etc.) oder ein Umriisten der Maschine
ist erforderlich.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung ein
Bandférder- und Speichersystem zu schaffen, wel-
ches Nachteile bisheriger Bandférderungen vermei-
det und das eine zuverladssige, schnelle, schonende
und einfache Bandférderung gewabhrleistet, wobei ein
schnelles Auswechseln von leeren Bandspulen ge-
wabhrleistet ist und das Bandférdern auch in einfacher
Weise automatisiert werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnen-
den Teil der Patentanspriiche 1 und 12 enthaltenen
Merkmale gelGst.

Anhand folgender Figuren sollen das erfindungs-
gemasse Verfahren und ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung naber erldutert werden.

Fig. 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau einer her-
kémmlichen Bandférderung.

Fig. 2 zeigt das erfindungsgeméasse Bandfdrder-
system mit leeren Speichern.

Fig.3 zeigt das erfindungsgemésse Bandfdrder-
system mit gefiilltem Vorspeicher.

Fig.4 zeigt das Bandférdersystem mit gefiillten
Speichern.

Fig.5 zeigt einen Querschnitt durch den Puffer-
trenner.

Fig. 6.1-6.4 zeigen in schematischer Weise den
Ablauf und das Prinzip des erfindungsgemassen Ver-
fahrens.

In Figur 1 ist ein herkémmliches Bandférdersy-
stem schematisch dargestellt. Von einer Bandspule
12 wird Gber einen Bandvorlaufspeicher 2 das Band
1 zugefiihrt und Gber mehrere Umlenkrollen 16.1-
16.3 zur Verpackungsstelle bzw. dem Bandkanal 13
gefiihrt. Mittels Férderrollenpaaren 17.2, 17.3 kann
das Band vorwarts (in Richtung Bandkanal 13) und
beim Anspannen des Bandes riickwérts (in den Band-
riicklaufspeicher 8) transportiert werden. Das Einfiih-
ren des Bandes 1 in den Bandkanal 13 muss mit einer
hohen Geschwindigkeit von bspw. v=9 m/s erfolgen.
Da das direkte Zufiihren des Bandes ab der Rolle 12
fir die erforderliche Bandférdergeschwindigkeit zu
trdge ware, wird zur Erreichung der hohen geforder-
ten Geschwindigkeit der erwdhnte Bandvorlaufspei-
cher 2 vorgesehen. In der dargestellten Konstruktion
besteht dieser aus einem beweglichen Speicherarm
23 mit Umlenkrollen 22.1, 22.3, 22.5 und fest aufge-
hangten Umlenkrollen 22.2, 22.4, 22.6 iiber welche
das Band maanderférmig gefiihrt ist. Wird das Band
1 nun mit grosser Geschwindigkeit vorwérts gefor-
dert, so wird der Speicherarm 23 zusammen mit den
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Umlenkrollen 22.1, 22.3, 22.5 den festen Umlenkrol-
len 22.2, 22.4, 22.6 angendhert und damit der Band-
vorlaufspeicher 2 teilweise geleert. Diese Konstruk-
tion besitzt einen hinsichtlich der Bandmenge undefi-
nierten Bandvorlaufspeicher, der manuelle Band-
Einflihrvorgang ist sehr aufwendig und das System
besitzt eine relativ geringe Dynamik. Die geringe Dy-
namik fihrt dazu, dass bei den hohen Geschwindig-
keiten ruckartige Belastungen des Bandes auftreten,
was zu sehr hohen Spannkréften im Band fiihren
kann.

Wird das Band 1 anschliessend beim Umrei-
fungsvorgang mittels den Férderrollen 17.2 sowie ei-
ner Spanneinrichtung 4 angespannt und dadurch zu-
riickgeférdert, so nimmt ein Rickférderspeicher 6
das Band auf. Beim Riickférdern (Anspannen) des
Bandes 1 wird das kurzfristig anfallende Material also
in einem Puffer aufgefangen. Um die Bandspannung,
z.B. bei geliifteten Férderrollen 17.2, aufrechtzuer-
halten, ist eine Bandbremse 26 vorgesehen.

Andere Bandférdersysteme verwenden sogar
den gleichen Speicher fir das Bandeinziehen und
Riickfordern. Es ist leicht ersichtlich, dass dann we-
gen der Identitat der Speicher fiir Férdern und Span-
nen die einzelnen Ablaufe (Zufiihren von Band ab
Bandspule 12 und Zuriickférdern des Bandes 1 wéh-
rend dem Anspannen) zeitlich getrennt ablaufen mis-
sen, soll eine hinreichende Befriebssicherheit (Ver-
meiden von Bandverwicklungen) gewéhrleistet sein
und soll nicht die Dynamik des Speichers iiberfordert
werden.

Ein anderes wesentliches Problem herkémmli-
cher Bandférdersysteme ist die in der Regel die un-
kontrollierbare Abspeicherung des Bandes. Neben
Vorrichtungen, die nicht einmal eine definierbare
Speichergrisse aufweisen, sind Konstruktionen be-
kannt, welche zwar einen bestimmten Speicher auf-
weisen, aber dennoch unnétig Band speichern, was
dazu fiihrt, dass das Band deformiert oder zerstért
wird. Insbesondere wird nicht beriicksichtigt, dass der
gleiche Raum mehr oder weniger Band aufnehmen
kann wenn verschiedene Bandmaterialien verwendet
werden und/oder die Umgebungstemperatur
schwankt (Federspannung des Bandmaterials).

Die erfindungsgemasse ldee geht davon aus, die
Dynamik des Zufiihr/Spann-Prozesses (und damit
der Packungsgeschwindigkeit) zu steigern und das
Bandmaterial zu schonen einerseits durch weitge-
hende Vermeidung von mechanischen Teilen und an-
dererseits durch getrennte, zuschaltbare Bandvor-
lauf- und Bandriicklaufspeicher und indem diese
Speicher automatisch (chne manuelle Eingriffe)
selbstladend und selbstleerend sind.

Figur 2 zeigt nun ein Ausfiihrungsbeispiel der er-
findungsgemassen Vorrichtung. Das Band 1 wird von
einer Bandspule 12 zugefiihrt und lber ein erstes
Férderrollenpaar 17.1, das gleichzeitig der Umlen-
kung des Bandes dient, eingezogen. Danach passiert
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es einen Puffertrenner 3, der dem Anwéhlen des ge-
winschten Speicher bzw. Puffers dient. Diesem Puff-
ertrenner 3 ist ein zweites Forderrollenpaar 17.2
nachgeschaltet, das dem Riickférdern des Bandes
beim Umschniiren des Packungsguts dient. Das
Band wird iiber eine ldngere Strecke linear gefiihrt
und in diesem Bereich, dem Spannabschnitt 24, min-
destens teilweise durch einen Bandzufiihrkanal 9 ge-
fihrt. Beim Einfiihren eines neuen Bandes ab Band-
spule bzw. wenn noch kein Band bis zum Bandkanal
13 eingefiihrt ist, erlaubt dieser Bandzufiihrkanal ein
automatisches Einfihren des Bandes bzw. automati-
sches Beschicken des Bandkanals 13 (Pre-Feed) in-
dem er ein Ausknicken des Bandes verhindert.

Das Band wird lber eine weitere Umlenkrolle
16.3, auf Héhe der Verpakkungsstelle, gefiihrt. Ein
drittes Férderrollenpaar 17.3 férdert schliesslich das
Band im Bereich vor den Bandkanal 13 (Verpac-
kungsstelle), der hier gestrichelt dargestellt ist, und
dient damit der Beschickung des Bandkanals 13. Der
Antrieb der Férderrollenpaare 17.1-17.3 erfolgt liber
einen gemeinsamen Bandmotor 33 Giber Antriebsrie-
men 34, wobei die Drehrichtungen der Foérderrollen-
paare in der Figur markiert sind. In dieser Figur 2 ist
des weiteren eine Spanneinrichtung 4 erkennbar.
Wird die Spanneinrichtung 4 wéhrend des Anspan-
nens des Bandes 1 linear entgegen der normalen For-
derrichtung des Bandes bewegt, so kann der Band-
zufilhrkanal 9 weggeschwenkt werden, damit sich
diese beiden Einrichtungen nicht in die Quere kom-
men.

Erfindungsgemass sind nun zwei Bandspeicher
10.1, 10.2 vorhanden, die in dieser Figur beide (noch)
leer sind. Die Bandspeicher sind als flache Kammern
ausgeltaltet, je eine Zufiihr-/Austrittséffnung 20.1,
20.2 besitzen. Die Kammern sind bis auf diese beiden
Offnungen 20.1, 20.2 im wesentlichen geschlossen
und weisen eine Breite auf, die der Breite des breite-
sten zu verwenden Bandmaterials d.h. 4 - 20 mm ent-
spricht, vorzugsweise aber 5 mm betrégt. In der vor-
liegenden Ausfiihrungsform bestehen die Speicher
aus einer flachen, geschlossenen Platten-Sandwich-
Konstruktion mit Kunststoff- oder Metallplatten, wel-
che zur Trennung der beiden Kammern eine zwi-
schen den Platten liegende Trennwand 25 aufweist.
Die Grisse der beiden Kammern ist an die erforder-
liche Lange des zu speichernden Bandmaterials an-
gepasst. Dadurch ist gewahrleistet, dass in den Spei-
chern keine Beschadigungen des Bandes (Knikken,
tberfliissige, enge Schlaufen, etc.) oder gar Verwick-
lungen auftreten. Fiir den Bandvorlaufspeicher 10.1
ist ein Uberwachungssensor 14, bspw. eine Licht-
schranke oder ein Distanzmessensor, vorgesehen
mit dem die Menge des zu speichernden Bandmate-
rials Gberwacht und gesteuert werden kann. Auch zur
Uberwachung des Bandriicklaufspeichers 10.2 kann
ein entsprechender Sensor vorgesehen sein, was ei-
ne noch genauere Uberwachung der Bandspeiche-
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rung zuldsst. Ein beweglicher Hilfsbandkanal 7 dient
der Fiihrung des Bandes 1 (Pre-Feed) indem er die
(5ffnungen 20.1, 20.2 der beiden Speicher 10.1, 10.2
tberbriickt oder freigibt. Die Fruktionsweise dieses
Bandférdersystems wird anhand der nachfolgenden
Figuren naher erldutert werden.

Anhand von Figur 3 wird das Fiillen des Bandvor-
laufspeichers 10.1, das sog. Vorspeichern veran-
schaulicht. Wie aus der Figur ersichtlich ist, ist das
Band schon in den Bandkanal 13 (hier nicht ndber
dargestellt) eingefiihrt, das heisst dass die Anlage
zum Packen einer Umreifungseinheit bereit ist. Wah-
rend der Wartephase oder auch wéhrend des Abpac-
kens (d.h. beim Spannen des Bandes) kann der
Bandvorlaufspeicher 10.1 gefiillt werden. Der Fiillvor-
gang des Bandvorlaufspeichers 10.1 wird eingeleitet
durch Einziehen von Bandmaterial mittels des ersten
Férderrollenpaars 17.1 und vor- oder gleichzeitigem
Betétigen des Puffertrenners 3, dessen Funktions-
weise spater anhand von Fig. 5 noch detailliert erlau-
tert wird. Der Hilfsbandkanal 7 befindet sich in seitlich
weggeschwenktem Zustand. Durch ein Sperren des
Banddurchlaufs im Bereich der  Zufiihr-
/Austrittséffnung 20.1 verhindert der Puffertrenner
den freien Banddurchgang an dieser Stelle. Wird
gleichzeitig zum Sperren das erste Férderrollenpaar
17.1 in Vorwartsrichtung angetrieben, wie dies durch
die Pfeile a4 und o, angedeutet ist, so wird das Band
im Bereich vor dem Puffertrenner 3 schlaufenartig
ausgebuchtet. Diese Bandausbuchtung A wird vom
Bandvorlaufspeicher 10.1, der hier als flache Kam-
mer ausgebildet ist, aufgenommen. Das Einziehen
der Bandausbuchtung bzw. Bandschlaufe in den
Speicherraum wird durch eine Foérderanordnung 11,
hier zwei Rotationsscheiben 19.1, 19.2 mit einem um-
laufenden Forderband 18, unterstiitzt. Dadurch kann
das Bandmaterial besonders schonend in den Spei-
cherraum eingezogen werden. Die Férderanordnung
11 wird durch den Bandmotor 33 (Fig. 2) oder einen
separaten Antrieb angetrieben. Beim Fillen des
Bandvorlaufspeichers 10.1 ist der Drehsinn dieser
Rotationsscheiben 19.1, 19.2 so gewahlt, dass die
Bandausbuchtung A in den Einfiihrkanal 8.1 des
Bandvorlaufspeichers 10.1 eingezogen und in den ei-
gentlichen Speicherraum 15.1 geleitet wird. Der
Uberwachungssensor 14 16st ein Signal aus, welches
insbesondere zum Einund Ausschalten der Forde-
rung des ersten Forderrollenpaars 17.1 verwendet
werden kann. Sobald der Speicherraum 15.1 gefiillt
ist, wird derart das Fiillen des Speichers unterbro-
chen, so dass keine Deformationen oder gar Verwick-
lungen des Bandes durch zuviel Bandmaterial im
Bandvorlaufspeicher 10.1 entstehen kénnen. Gleich-
zeitig wird erreicht, dass das Band nur eine Beugung
erleidet, d.h. es ist véllig kontrollierbar und packt nicht
zusammen, d.h. es knickt nicht ein. Das Fiillen des
Bandspeichers wird demnach durch koordiniertes Zu-
sammenwirken des Puffertrenners 3 mit dem ersten
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Foérderrollenpaar 17.1 erreicht. Nach abeschlosse-
nem Vorspeichern werden die Rollen des ersten For-
derrollenpaars 17.1 geliiftet und der Antrieb dieses
Foérderrollenpaars 17.1 somit unterbrochen, d.h. es
besteht die Mdglichkeit, dass das Band 1 frei zwi-
schen den Rollen passieren kann. In analoger Weise
zu herkdmmlichen Systemen kann eine (hier nicht
dargestellte) Bandbremse zur Aufrechterhaltung der
Bandspannung vorgesehen werden. Beim Entleeren
des Bandspeichers lauft das obere Band reibungslos
auf dem unteren Band.

Die Struktur der Bandvorlaufspeichers ist fiir eine
einwandfreie Funktionstiichtigkeit von Bedeutung. Ei-
nerseits wird die Anforderung gestellt, dass eine (ver-
anderbare) und unter Umstanden grosse Menge von
(verschiedenem) Bandmaterial kontrolliert und ohne
Beeintrdchtigung des Bandes gespeichert wird, an-
dererseits ist es erwiinscht, dass der Speicher még-
lichst geringe Abmessungen aufweist. Wie aus Fig. 2
und 3 ersichtlich ist, besitzt der Bandvorlaufspeicher
die Form eines geschlossenen Kanals mit variiender
Héhe, d.h. an der Zufiihr-/Austritts6ffnung 20.1 des
Bandvorlaufspeichers ist dieser Kanal relativeng und
weitet sich aus gegen den eingentlichen Speicher-
raum 15.1. Die Schmalseiten des Kanals werden ei-
nerseits durch eine Trennwand 25 zwischen Band-
vorlauf- und Bandriicklaufspeicher bzw. einer Ab-
schlusswand 34, in welche die Trennwand iibergeht,
gebildet, andererseits durch das entsprechend ange-
ordnete Forderband 18. Der Kanal weist eine U-for-
mige Biegung auf, welche dann in den eigentlichen
Speicherraum 15.1 fiihrt, wo sich der Kanal auswei-
tet. Im vorliegenden Fall wird der Kriimmungsradius
dieser Biegung durch die eingesetzte Rotationsschei-
be 19.2 vorgegeben. Der Kriimmungsradius des Ka-
nals ist auf die verwendeten Bandmaterialien und den
Einsatzbereich der Maschine angepasst. Fir speziel-
le Anwendungen kann dieser Kanal bzw. der Spei-
cherraum verléngert bzw. vergréssert sein und bspw.
eine zweite Biegung oder Kurve aufweisen. Der er-
findungsgemésse Bandvorlaufspeicher 10.1 fihrt
dazu, dass das Band nicht durch mechanische Teile,
wie Umlenkrollen etc., behindert wird und dadurch
schéadliche Belastungen des Bandes (Dehnen, Ruck-
artige Belastungen etc.) vermieden werden.

Figur 4 zeigt die Vorrichtung mit gefiilitem Band-
vorlaufspeicher 10.1 und gefiilltem Bandriicklauf-
speicher 10.2 unmittelbar nach dem Abpacken, d.h.
nach Anspannen des Bandes 1. Ahnlich dem bereits
beschriebenen Verfahren zum Fillen des Bandvor-
laufspeichers 10.1 wird auch der Bandriicklaufspei-
cher 10.2 gefilllt. Das Sperren des Puffertrenners 3
unter gleichzeitigem Riickférdern des Bandes 1 mit-
tels dem zweiten Férderrollenpaar 17.2 bewirkt eine
Bandausbuchtung B, welche durch die Offnung 20.2
und dann durch den Bandriicklaufspeicher 10.2 auf-
genommen wird. Wie aus der Figur ersichtlich ist, be-
sitzt der Bandriicklaufspeicher keine der Forderan-
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ordnung 11 entsprechende Einrichtung, da der Band-
riicklaufspeicher 10.2 in der Regel nur
verhalnismassig wenig Bandmaterial aufnehmen
muss und daher eine zusétzliche Hilfseinrichtung zum
Einziehen des Bandes nicht notwendig ist. Die maxi-
mal durch den Bandriicklaufspeicher 10.2 aufzuneh-
mende Menge von Bandmaterial ist von der Lange
des Bandkanals 13 bzw. vom zu umschniirenden Gut
abhangig. Das Riickférdern des Bandes 1 mittels
dem zweiten Férderrollenpaar 17.2 erfolgt vor bzw.
wahrend des Anspannens des Bandes 1 mit der
Spanneinrichtung 4. Mittels gestrichelten Linien ist
angedeutet, dass der Bandzufiihrkanal 9 vom Band 1
weggeschwenkt bzw. wegbewegt ist, um der Spann-
einrichtung 4 Raum zu lassen. Die erforderliche Be-
wegung erfolgt vorzugsweise mittels einem hier nicht
dargestellten Hubzylinder. Die Spanneinrichtung 4 ist
mit einem Greifer 21 versehen, welcher das Band 1
festhélt und dieses mittels einer linearen Spannbewe-
gung in Richtung des Pfeils S aus dem Bandkanal 13
(vgl. Fig 1 und 2; hier ndher nicht dargestellt) zieht, so
dass es in der Folge die Umreifungseinheit 5 um-
spannt, wie dies in dieser Figur angedeutet ist. Eine
Kipphebelschaltung ist iiber die Umlenkrolle 16.3 vor-
gesehen. Dadurch wird genau kontrolliert, wann das
Band geméass vorgegebener Zugkraft um das Umrei-
fungsgut gespannt ist, so dass der Spannvorgang un-
terbrochen bzw. der Férderantrieb (Motor und Zylin-
der) sofort abgeschaltet werden kann und das Band
nicht zerstért wird. Die erfindungsgemasse Vorrich-
tung besitzt den zusétzlichen Vorteil, dass die Spann-
vorrichtung 4 sowie die Riickférderrollen (Forderrol-
lenpaar 17.2) so angeordnet sind, dass das Band
nicht Gber zwei oder mehrere zusatzliche Umlenkrol-
len gespannt ist, was bei den grossen zeitweise auf-
tretenden Spannkraften zu unerwiinschten Bandde-
formationen fiihren kdnnte. Anschliessend kann das
Band in herkdmmlicher Weise verschweisst oder ver-
klebt werden und ein neuec Packungszyklus kann be-
ginnen.

Figur 5 veranschaulicht die Funktionsweise des
Puffertrenners 3. Die Figur zeigt einen Querschnitt
durch den Puffertrenner gemass Schnitt AA (Fig. 2).
Das Band 1 passiert eine Sperreinrichtung 27. Diese
Sperreinrichtung umfasst einen lber einen Pneuma-
tikzylinder 29 beweglichen Sperrstift 30 sowie ein An-
presselement 28. Ist die Sperre aktiviert, so wird das
Band zwischen Sperrstift 30 und Anpresselement 28
festgeklemmt und dadurch der Banddurchlauf durch
den Puffertrenner gehemmt bzw. unterbrochen.

Ein zweiter Hydraulik- oder Pneumatikzylinder 31
dient dem Verstellen des Hilfsbandkanals 7 (vgl. Fig.
2 und 3). Durch Betatigen dieses Hydraulikzylinders
kann der Hilfsbandkanal 7 in Richtung des Pfeiles R
hin- und herbewegt werden. Die Figur 5 zeigt den
Hilfsbandkanal 7 in weggeschwenkter Stellung, d.h.
die Zufiihr-/Austritts6ffnungen 20.1, 20.2 der Spei-
cher 10.1, 10.2 sind freigegeben bzw. gedffnet. Beim
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Pre-Feed ist der Hilfsbandkanal 7 geschlossen, beim
Vorspeichern des Bandes und beim Riickférdern und
Puffern des Bandes ist er seitlich weggeschwenkt.

Das erfindungsgemasse Verfahren soll nun an-
hand der Figuren 6.1 bis 6.4 im Detail erldutert wer-
den, wobei auf die einzelnen Verfahrensschritte mit
Buchstabenkennzeichnung verwiesen wird. Kern-
stiick bildet das zyklische, koordinierte Ansteuern
des Bandvor- und Bandriicklaufspeichers 10.1, 10.2.
Ein Gesamtschema zeigt Fig. 6.1. Beim Einschalten
der Maschine (a) muss zuerst festgestellt werden, ob
der Bandkanal gefiillt oder leer ist. Bei vollem Band-
kanal 13 (vgl. Fig. 1,2) (b) kann direkt mit dem zykli-
schen Packungs- bzw. Bandférderungsprozess (c)
begonnen werden. Das Fiillen des Bandkanals erfor-
dert eine Vorspeicherung des Bandes, da das Band
mit relativ hoher Geschwindigkeit in den Bandkanal
eingeschoben werden muss. Daher muss bei leerem
Bandkanal (d) allenfalls zuerst das Band vorgespei-
chert werden. Sofern der Bandvorlaufspeicher 10.1
(Fig. 2) also noch nicht gefilllt ist (e), muss ab der
Bandspule 12 (Fig. 2) automatisch Band geférdert
werden (f). Ist der Bandvorlaufspeicher bereits hinrei-
chend mit Bandmaterial gefiillt (g), so kann direkt das
Fillen des Bandkanals (h) erfolgen.

Fig. 6.2 zeigt genauer auf, wie das automatische
Bandférdern (f) erfolgt. Sofern das Band liberhaupt
noch nicht in die Maschine eingefiihrt ist, muss ein
sog. Pre-Feed (i) eingeleitet werden, d.h. das Band
muss mittels dem Bandmotor ab der Spule eingezo-
gen werden. Dieser Vorgang wird anhand von Fig. 6.3
noch eingehender dargestellt werden. Ist das Band
bereits bis mindestens (Fig. 2) zum dritten Férderrol-
lenpaar 17.3 eingezogen, so wird der Bandvorlauf-
speicher 10.1 (Fig. 3) gefillt (j). Dazu wird vorerst der
Hilfsbandkanal 7 (Fig .2) gedéffnet, der dadurch die
Zufiihr-/Austritts6ffnung 20.1 freigibt. Das Band wird
mittels dem ersten Férderrollenpaar 17.1 weiter ein-
gezogen und bei vorgdngigem oder gleichzeitigen
Betétigen des Puffertrenners 3 wird das Band in be-
reits beschriebener Weise in den Bandvorlaufspei-
cher 10.1 eingefiihrt. Der Uberwachungssensor 14
(Fig. 2) signalisiert den vollen oder mittels einer Steu-
ereinheit vorgegebenen Zustand des Speichers. Im
Anschluss daran kann der Bandkanal 13 (Fig. 2) ge-
fiillt werden (k), wobei das vorgespeicherte Band im
Bandvorlaufspeicher 10.1 benutzt wird. Zu beachten
ist, dass beim Fiillen des Bandkanals allfallig im
Bandriicklaufspeicher 10.2 vorhandenes Bandmate-
rial zuerst entleert wird und erst dann das Bandmate-
rial im Bandvorlaufspeicher verwendet wird. Da erfin-
dungsgemass ein kontrolliertes Speichern von Band-
material angestrebt wird, kann es bei Versendung von
heiklen Bandmaterialien vorteilhaft sein, auch im
Bandriicklaufspeicher mittels eines Sensors den Fiill-
zustand zu Giberwachen. Ein solcher Uberwachungs-
sensor 32 fiir den Bandriicklaufspeicher 10.2 ist in
Fig. 4 dargestellt. Dies erlaubt es, die Bandmenge
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beim Vorspeichern auf die bereits im Bandriicklauf-
speicher 10.2 vorhandene Bandmenge abzustimmen
und ein iberfliissiges Speichern von Bandmaterial
zu vermeiden. Gleichzeitig zum Fillen des Bandka-
nals 13 oder unmittelbar darauf ist ein erneutes Vor-
speichern wieder mdoglich.

Der Pre-Feed Vorgang (i) wird in Fig. 6.3 veran-
schaulicht. Beim Auswechseln einer Bandspule 12
(Fig. 2) oder bei Bandriss etc. muss das Band neu in
die Maschine bzw. in das Bandférdersystem einge-
fihrt werden, wobei der Bandanfang bis zum ersten
Férderrollenpaar 17.1 (Fig. 2) manuell oder mittels ei-
ner (hier nicht dargestellten) Zusatzeinrichtung auto-
matisch eigezogen werden. Es muss besonders her-
vorgehoben werden, dass ein allfélliges manuelles
Einfihren nur bis zu einem Férderrollenpaar 17.1,
das vor dem Bandvorlaufspeicher 10.1 liegt, zu erfol-
gen hat und der Speicher selber nicht bei herkémm-
lichen Konstruktionen beschickt werden muss. Dank
der erfindungsgemdssen  Ausgestaltung der
Bandférdervorrichtung ist es méglich, das weitere
Einfihren, Vorspeichern etc. vollautomatisch ablau-
fen zu lassen. Die Férderrollen 17.1 sind wéhrend des
Pre-Feed Vorgangs aktiv (I) und ziehen das Band wei-
ter ein, bis dieses das dritte Férderrollenpaar 17.3 er-
reicht. Der Hilfsbandkanal 7 sowie der Bandzufiihrka-
nal 9 (Fig. 2) sind dabei geschlossen (m) um das Band
an den beiden Puffern 10.1 und 10.2 vorbei und im
Bereich der Spannvorrichtung zu fiihren. Selbstver-
sténdlich muss fir diese Bandférderung der Bandmo-
tor, der die entsprechenden Forderrollen 17.1-17.3
antreibt, aktiv sein (n). Das erste Férderrollenpaar
17.1 férdert nach dem Pre-Feed Vorgang das Band
nicht mehr bzw. es befindet sich in geliiftetem Zu-
stand (I').

Der Vorspeicherprozess (j) ist anhand Fig. 6.4 n&-
her dargestellt. Der Bandmotor ist aktiv (0) und treibt
das erste Férderrollenpaar 17.1 (Fig. 2) an, dessen
Rollen zu sind (das Band erfassen), d.h. sich in Fér-
derposition befinden (q). Der Hilfsbandkanal 7 ist
wahrend dem Vorspeichern geéffnet (p). Das Ende
des Vorspeicherns wird durch ein Signal des Uberwa-
chungssensors (14) signalisiert (r). Dieses Signal
dient als Steuersignal fiir das Abschalten der Bandfor-
derung mittels des ersten Foérderrollenpaars 17.1 und
gleichzeitig werden diese gedffnet (s). Es ist noch-
mals hervorzuheben, dass das Vorspeichern von
Bandmaterial und Beschicken des Bandkanals koor-
diniert bzw. aufeinander abgestimmt sind und erfol-
gen erfindungsgemass vorzugsweise in einem zykli-
schen, regelmassigen Ablauf. D.h. es befindet sich je-
derzeit eine auf die Linge des Bandkanals abge-
stimmte Menge von Bandmaterial im Bandvorlauf-
speicher 10.1 und Vorspeichern und Beschicken des
Bandkanals erfolgen in zeitlich aufeinander abge-
stimmten Zeitrdumen.

Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist der An-
trieb fiir die Férderrollen durch einen gemeinsamen
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Bandmotor 33, z.B. einen Elektromotor, bewirkt. Die
Antriebsrichtung ist reversierbar, so dass das Band
vor- und zuriickgefdrdert werden kann. Alle Forder-
rollenpaare 17.1-17.3 werden lber Kupplungen bzw.
Riemen 34 angetrieben. Der Bandmotor 33 ist dem-
nach aktiv bei folgenden Vorgéngen:

- Pre-Feed (Antrieb aller Férderrollenpaare 17.1-

17.3)

- Vorspeichern (Antrieb des ersten Férderrollen-

paars 17.1)

- Fiillen des Bandkanals (Antrieb des dritten For-

derrollenpaars 17.3)

- Riickférdern (Antrieb des zweiten Férderrollen-

paars 17.2)
Um den Antrieb einzelner Férderrollenpaare 17.1-
17.3 zu unterbrechen, kénnen diese geliiftet werden,
d.h. deren Fdrderrollen werden mittels kleinen Hub-
zylindern auseinanderbewegt, so dass das Band
nicht mehr erfasst und transportiert wird. Sollen ge-
wisse Vorgénge gleichzeitig ablaufen (z.B. Fiillen des
Vorspeichers bei gleichzeitigem Beschicken des
Bandkanals), so werden die erforderlichen Férderrol-
lenpaare entsprechend zugeschaltet.

Patentanspriiche

1. Bandférdervorrichtung mit einem Bandvorlauf-
speicher und einem Bandriicklaufspeicher, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bandvorlauf-
speicher (10.1) und der Bandriicklaufspeicher
(10.2) als Zweikammersystem ausgebildet sind,
deren Zufiihr-/Austritts6ffnungen (20. 1, 20.2) mit
einem Puffertrenner (3) zur Anwahl des Spei-
chers zusammenwirken.

2. Bandférdervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Band-
speicher (10.1, 10.2) je als im wesentlichen ge-
schlossene, Dache Kammer mit je einer Zufiihr-
/Austrittséffnung (20.1, 20.2) fiir das Band ausge-
staltet sind.

3. Bandférdervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens die
Kammer des Bandvorlaufspeichers (10.1) eine
kanalférmige Struktur aufweist und mindestens
eine U-férmige Biegung aufweist.

4. Bandférdervorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Bandspeicher (10.1, 10.2) durch eine ge-
schlossene Platten-Sandwich-Konstruktion ge-
bildet sind und die beiden Bandspeicher (10.1,
10.2) durch eine zwischen den Platten liegende
Trennwand (25) getrennt sind.

5. Bandférdervorrichtung nach einem der Anspri-
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che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Zufihr-/Austrittséffnungen (20.1, 20.2)
unmittelbar nebeneinander angeordnet sind und
dass der Puffertrenner (3) im Bereich dieser bei-
den Offnungen (20.1, 20.1) angeordnet ist.

Bandférdervorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens der Bandvorlaufspeicher zur Bestim-
mung des gespeicherten Bandmaterials einen
Uberwachungssensor (14) aufweist.

Bandférdervorrichtung nach Anspruch 1 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bandriick-
laufspeicher (10.2) einen Uberwachungssensor
zur Uberwachung des gepufferten Bandmateri-
als aufweist.

Bandférdervorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich der Zufiihr-/Austrittséffnungen (20.1,
20.2) ein bewegbarer Hilfsbandkanal (7) zur Fiih-
rung des Bandes (1) vorgesehen ist.

Bandférdervorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens der Bandvorlaufspeicher (10.1) eine For-
deranordnung (11) zur Unterstiitzung des Band-
einzugs enthalt.

Bandférdervorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass im
Spannabschnitt 24 ein bewegbarer Bandzufiihr-
kanal (9) angeordnet ist.

Verfahren zum Betrieb einer
Bandférdervorrichtung gemass 1, gekennzeich-
net durch folgende Verfahrensschritte
a. Automatishes oder manuelles Einfiihren
des Bandes (1) bis zu einem ersten, vor dem
Bandvorlaufspeicher (10.1) liegenden For-
derrollenpaar (17.1);
b. Einziehen des Bandes (1) bei geschlosse-
nem Hilfsbandkanal (7) und gleichzeitiger
Fiihrung durch den Bandzufiihrkanal (9) bis
zum Bandkanal (13);
¢. Vorspeichern einer vorgegebenen, durch

den Uberwachungssensor kontrollierten
Menge von Bandmaterial im Bandvorlaufspei-
cher (10.1);

d. Beschicken des Bandkanals (13) unter Ver-
wendung des im Bandvorlaufspeicher (10.1)
und/oder Bandriicklaufspeicher (10.2) vorge-
speicherten Bandmaterials;

e. Anspannen mittels der Spanneinrichtung
(4), Verbinden und 25 Schneiden des Bandes
(1) im Bandkanal (13), wobei das riickgefor-
derte Bandmaterial im Bandriicklaufspeicher
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

12

( 10.2) gepuffert wird;

f. Gleichzeitiges oder anschliessendes Vor-
speichern von Bandmaterial im Bandvorlauf-
speicher (10; 1).

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verfahrensschritte d. bis f. zy-
klisch wiederholt werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Menge des zu spei-
chernden Bandmaterials im Bandvorlaufspei-
cher (10.1) in Abhangigkeit des im Bandriicklauf-
speicher vorhandenen Bandmaterials bestimmt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiillen des
Bandvorlaufspeichers (10.1) durch koordiniertes
Zusammenwirken des ersten Forderrollenpaars
(17.1) und des Puffertrenners (3) bewirkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiillen des
Bandriicklaufspeichers (10.2) durch koordinier-
tes Zusammenwirken des zweiten Férderrollen-
paars (17.2) und des Puffertrenners (3) bewirkt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 und 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiillen der
Bandspeicher (10.1, 10.2) durch den Hilfsband-
kanal (7) freigegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiillen der
Bandspeicher (10.1, 10.2) durch Sperren des
Banddurchlaufs mittels dem Puffertrenner (3)
und Bildung einer Bandschlaufe (A, B) eingeleitet
wird.
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