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69 Verfahren und Einrichtung zum Zusammenfiigen zweier Materialbahnen.

@ Das Verfahren und die zugehdrige Einrichtung die-
nen zum Anfiigen einer ersten bewegten Bahn (11a)
aus Verpackungsmaterial an das vordere Ende einer zwei-
ten Bahn. Man verwendet hierzu eine Verbindungsvor-
richtung (3), die synchron mit der ersten Bahn (11a) be-
wegt wird. Die Verbindungsvorrichtung (3) erfasst da-
bei die erste Bahn (11a) mit einem Werkzeug (50), trennt
sie ab und verbindet das so gebildete Anschlussstlick mit
dem Ende der zweiten Bahn. Die Einrichtung weist ein
Abtrennwerkzeug (50) auf, dessen Trennkante mit der-
jenigen eines Klemmwerkzeuges (49) zusammenwirkt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Anfiigen einer ersten, bewegten Ma-
terialbahn an das vordere Ende einer zweiten Materialbahn,
dadurch gekennzeichnet, dass das vordere Ende der zweiten
Materialbahn (11b) an eine Verbindungsvorrichtung (3)
herangefiihrt wird, welche anschliessend synchron mit der
ersten Materialbahn (11a) bewegt wird, wihrend die letztere
von der Verbindungsvorrichtung erfasst und abgetrennt wird,
worauf das so gebildete Anschlussstiick mit dem vorderen
Ende der zweiten Materialbahn verbunden wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Materialbahn (11a) von einem Werkzeug (50)
erfasst und bearbeitet wird, dessen Bewegung den Antrieb
der Verbindungsvorrichtung (3) synchron mit der ersten
Materialbahn (11a) steuert.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Materialbahnenden
mit Hilfe eines Bandabschnittes verbunden werden, der vor-
her am vorderen Ende der zweiten Materialbahn angebracht
wurde.

4. Einrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Verbindungsvorrich-
tung (3), welche lings eines Teils der Bewegungsstrecke der
ersten Materialbahn (11a) bewegbar ist und ein Klemmwerk-
zeug (49) zum Festklemmen des vorderen Endes der zweiten
Materialbahn (11b) trigt sowie ein kombiniertes Trenn- und
Verbindungswerkzeug (50) zum Abtrennen der ersten Mate-
rialbahn (11a) und zum Zusammenpressen und Verbinden
des Endabschnittes der ersten Materialbahn mit dem vorde-
ren Ende der zweiten Materialbahn.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsvorrichtung (3) verschiebbar ist
zwischen einer Ruhelage und einer Arbeitslage, in welcher
sie sich direkt an die erste Materialbahn (11a) anschliesst.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Verbindungsvorrichtung
(3) auf eine Fithrungsstange (39) abstiitzt und lédngs dersel-
ben verschiebbar ist, wobei isch die Fiihrungsstange (39) teil-
weise parallel zur ersten Materialbahn (11a) erstreckt und
sich an diese anschliesst.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsvorrichtung (3)
in Form einer verschiebbaren Platte (45) ausgebildet ist,
an welcher schwenkbar das Klemmwerkzeug (49) und das
Abtrennwerkzeug (50) angeordnet sind, die beide schwenk-
bar sind zwischen einer Ruhestellung und einer Arbeitsstel-
lung, in welcher sie die Unterseite der Platte (45) beriihren.

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass sich das Abtrennwerkzeug (50) parallel zum
Klemmwerkzeug (49) erstreckt und an dasselbe anschliesst
und dass das Abtrennwerkzeug (50) eine Trennkante auf-
weist, die mit der Trennkante des Klemmwerkzeuges (49)
zusammenwirkt.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, ge-
kennzeichnet durch eine Antriebsvorrichtung (47) zur Beti-
tigung des Abtrennwerkzeuges (50), welche wihrend dem
Verschwenken des Abtrennwerkzeuges (50) in dessen Ar-
beitsstellung bewirkt, dass sie im Zusammenwirken mit einer
ortsfesten Steuerkurve (57) die Verbindungsvorrichtung (3)
synchron mit der Bewegung der ersten Materialbahn (11a)
verschiebt.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Abtrennvorrichtung (50) am einen Ende eine
Rolle (53) trigt, welche mit der ortsfesten Steuerkurve (57)
wihrend des Verschwenkens von der Ruhestellung in die Ar-
beitsstellung zusammenwirkt.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anfiigen einer
ersten, bewegten Materialbahn an das vordere Ende einer
zweiten Materialbahn, sowie eine Einrichtung zur Durch-
fithrung dieses Verfahrens.

5 An Maschinen, welchen im Farbrikationsprozess eine
Materialbahn zugefiihrt wird, sind Vorrichtungen erforder-
lich, welche es gestatten, eine neue Materialbahn an die
auslaufende Materialbahn anzuschliessen. Intermittierend
arbeitende Maschinen, welche moglicherweise gleichzeitig

10 mit nur einer Materialbahn arbeiten, bieten in dieser Hin-
sicht keinerlei Problem, da die Verbindung der beiden Ma-
terialbahnen sehr einfach ist und auch von Hand ausgefiihrt
werden kann. Kontinuierlich arbeitende Maschinen, die dar-
iiber hinaus mehrere verschiedenartige Materialbahnen zur

15 gleichen Zeit verarbeiten, bieten dagegen grossere Probleme
beim Verbinden der Materialbahnen. Dies trifft insbesondere
zu fiir gewisse Typen kontinuierlich arbeitender Verpackungs-
maschinen, welche wihrend des Verbindungsvorganges der
Materialbahn abgestellt werden miissen. Bei Maschinen, wel-

20 che zwei oder mehr verschiedene Materjalbahnen verarbei-
ten, kann es ab und zu auch vorkommen, dass die Material-
bahnen gleichzeitig auslaufen, so dass mindestens eine Bahn
automatisch angeschlossen werden muss. Wenn mehrere Ma-
schinen gleichzeitig in einem Lokal arbeiten, so ist das auto-

25 matische Verbinden der Materialbahn eine Vorbedingung
dafiir, dass die Maschinen mit einem Minimum von Perso-
nalaufwand betrieben werden kdnnen.

An bekannten Verpackungsmaschinen, welche ein Ver-
packungsmaterial in Bahnform verwenden, das in Walzen-

30 form in die Maschine eingelegt wird, erfolgt der Anschluss
der neuen Walze meist von Hand. Um die Arbeit zu erleich-
tern und die Priizision zu erh6hen, werden jedoch mechani-
sche Vorrichtungen auf der Verpackungsmaschine angebracht,
die eine Abstiitzfliche mit Fiihrungsorganen fiir die zu ver-

35 bindenden Materialbahnen aufweisen, sowie eine Abtrenn-
vorrichtung, welche quer zur Materialbahn verschiebbar ist .
und eine Vorrichtung fiir die Anbringung eines Verbindungs-
streifens. Bei diesem Verfahren wird allerdings vorausgesetzt,
dass der Arbeiter rechtzeitig seine Vorbereitungen trifft, be-

40 vor die Materialbahn ganz ausgelaufen ist, so dass er recht-
zeitig die verbleibende Linge der Materialbahn von der Wal-
ze abrollen und mit dem vorderen Ende der neuen Material-
bahn verbinden kann, die in Form einer neuen Walze vor-
liegt. Wenn auch das Verbinden der beiden Materialbahnen

45 nur einen kleinen Teil der Zeitdauer ausmacht, wihrend
welcher eine Maschine vor dem Einbringen einer neuen Ma-
terialbahn arbeiten kann, so lisst sich doch leicht einsehen,
dass bei der gleichzeitigen Verwendung mehrerer Verpak-
kungsmaschinen (oder einer Verpackungsmaschine mit ver-

s0 schiedenartigen Materialbahnen) frither oder spiter eine Si-
tuation auftreten wird, in welcher mehrere Materialbahnen
gleichzeitig auslaufen. Wenn die Materialbahnen dann von
Hand verbunden werden miissen, so muss die Verpackungs-
maschine abgestellt werden, was nicht nur eine Produktions-

s5 verminderung mit sich bringt, sondern auch St6rungen, die
sich in Form von unvollstindigen und/oder schlecht abdich-
tenden Verpackungen, falschem Einfiillniveau, mangelnder
Sterilitit usw. zeigen. Diese Nachteile sollten daher wenn ir-
gend moglich vermieden werden.

60 Esist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver-
fahren zum Zusammenfiigen von Materialbahnen vorzuschia-
gen, das die erwihnten Nachteile nicht aufweist.

Diese Aufgabe wird geméss dem im Patentanspruch 1
definierten Verfahren geldst.

65 Gemdss einer bevorzugten Ausfithrungsform dieses Ver-
fahrens wird die erste Materialbahn von einem Werkzeug
erfasst, dessen Bewegung den Antrieb der Verbindungsvor-
richtung synchron mit der Bewegung der ersten Materialbahn



stenert. Dies ermdglicht einen einfachen und funktionell ver-
Lasslichen Vorschub der Verbindungsvorrichtung, wobei die
Bewegungen des Werkzeuges und der Verbindungsvorrich-
tung mit hoher und anhaltender Prizision synchronisiert sind.

Gemiiss einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
dieses Verfahrens erfolgt das Zusammenfiigen der Material-
bahnen mit Hilfe eines Verbindungsstreifens, der vorher auf
das vordere Ende der zweiten Materialbahn aufgebracht wur-
de. Dieses Verfahren hat sich als sehr zuverliissig erwiesen
und bringt fiir den Arbeiter keinerlei Probleme mit sich, da
der Verbindungsstreifen am vorderen Ende der zweiten Ma-
terialbahn rechtzeitig vor dem Verbindungsvorgang ange-
bracht werden kann.

Die Erfindung betrifft ferner eine Einrichtung zur Durch-
fiihrung dieses Verfahrens, die in den Anspriichen 4-10 defi-
niert ist.

Bei Verwendung dieser Einrichtung, auf welcher die Ver-
bindungsvorrichtung synchron mit der sich bewegenden Ma-
terialbahn verschiebbar ist, kann die Verarbeitung der Ma-
terialbahn und das Zusammenfiigen zweier Bahnen ohne Be-
triebsunterbruch erfolgen.

Die Einrichtung gestattet es, mit hoher Prézision und
einem synchronisierten Bewegungsablauf zu arbeiten.

Auf der beiliegenden Zeichnung ist ein Ausfithrungsbei-
spiel des Erfindungsgegenstandes veranschaulicht.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemisse Einrichtung auf einer
bekannten Verpackungsmaschine, wobei lediglich die zum
Verstindnis der Erfindung erforderlichen Teile dargestellt
wurden,

Fig. 2 ist eine Seitenansicht dieser Einrichtung in gros-
serem Massstab, wobei die Einrichtung in ihrer Ruhelage ge-
zeigt wird,

Fig. 3 ist eine Draufsicht auf die in Fig. 2 dargestellte
Einrichtung,

Fig. 4 zeigt die Einrichtung beim Vorbereiten fiir den
Verbindungsvorgang, wobei die dargestellte Lage derjenigen
gemiss Fig. 1 entspricht,

Fig. 5 ist eine Draufsicht auf die Einrichtung in ihrer
Arbeitsstellung und

Fig. 6 zeigt die Einrichtung im Momont des Zusammen-
fiigens der Materialbahnen.

Fig. 1 ist eine Frontansicht einer Verpackungsmaschine,
welche eine gemiiss der vorliegenden Erfindung ausgefiihrte
Verbindungsvorrichtung aufweist. Der Verpackungsabschnitt
der Maschine wurde mit 1 bezeichnet, der Verpackungsma-
terialabschnitt mit 2 und die Verbindungsvorrichtung ge-
miss der vorliegenden Erfindung mit 3.

Auf den bekannten Verpackungsmaschinen dieser Art
wird ein bahnférmiges Material von den Rollen 4, 5und 6
zu abgefiillten und verschlossenen Verpackungen verarbeitet.
Samtliche Rollen sind so angeordnet, dass sieim Verpackungs-
materialabschnitt 2 der Maschine rotieren konnen. In die-
sem Maschinenabschnitt 2 ist ausserdem eine weitere Rolle
7 vorgesehen, welche die Rolle 4 ersetzen soll, sobald diese
leergelaufen ist. Auch die Rolle 7 ist so aufgehingt, dass
sie um eine Achse 8 rotieren kann, die iiber Hebelarme 9
(von welchen nur einer sichtbar ist) mit einer ortsfesten Ach-
se 10 verbunden und um diese verschwenkbar ist.

Von der Materialrolle 4 wird die Materialbahn 11a iiber
Fiihrungselemente zum Hauptabschnitt 1 der Verpackungs-
maschine geleitet, wo sie, zusammen mit der von der Rolle
5 abgespulten Materialbahn 13, zu gefiillten Verpackungs-
behiltern verarbeitet wird. Die beiden Materialbahnen 11a
und 13 kdnnen beispielsweise extrudierte geschiumte Kunst-
stoffbahnen aus Polystyren sein, die beidseitig mit homoge-
nen Polystyrenschichten versehen sind. Die Rolle 6 enthilt
ein Streifenmaterial 14 aus einem homogenen Kunststoff,
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das als abreissbares Abdeckmaterial zur Uberdeckung der
Ausgussoffnungen an den fertigen Behiltern dient.

Die eigentliche Verpackungsmaschine weist, wie oben
erwihnt wurde, einen Rahmen 1 auf, der in seinem oberen

5 Teil eine drehbare Trommel 15 aufweist, iiber welche die
Verpackungsmaterialbahn 11a geleitet ist. Am Umfang die-
ser Trommel werden in verschiedenen Stationen mehrere Ar-
beitsoperationen durchgefiihrt. Die Verpackungsmaschine
weist ferner eine Vorrichtung 16 zum Verformen der Bahn

10 13 auf. Diese Vorrichtung 16 umfasst bewegliche Formen
17, die an einer endlosen Kette angebracht sind, welche sich
in bezug auf die Zeichnung im Uhrzeigersinn dreht. Fig. 1
zeigt ferner eine Zufiihrleitung 18, welche aus einem nicht
dargestellten Behalter das Fiillmaterial in die auf der Ver-

15 packungsmaschine gebildeten Behilter einfiillt. Der Fiillungs-
grad dieser Behiilter wird mit Hilfe eines Steuerventils ge-
steuert, wobei ein Abfiillrohr 20 verwendet wird, das sich
lings der beweglichen Formen 17 erstreckt. In unmittelbarer
Nihe der Formen 17, diese zum Teil umgreifend, ist ferner

20 eine Heizvorrichtung 21 vorgesehen, die iiber eine Leitung
22 von einem Kompressor oder einer dhniichen Vorrichtung
mit Druckluft beschickt wird. Die Heizvorrichtung und eine
Faltvorrichtung 23 sind auf einer Fiihrungsstange 24 ange-
ordnet, die sich parallel zu den beweglichen Formen 17 er-

25 streckt, und sowohl die Heizvorrichtung 21 als auch die
Faltvorrichtung 23 konnen vorwirts und riickwiérts bewegt
werden. Unterhalb der Heizvorrichtung 21 und der Faltvor-
richtung 23 ist eine Schweissvorrichtung 25 und eine Ab-
trennvorrichtung 26 vorgesehen, wobei die erstgenannte eben-

30 falls ¥ings der Fithrungsstange 24 in beiden Richtungen be-
wegbar ist. Diese Bewegung ist so gesteuert, dass sich die
Schweissvorrichtung synchron mit den Formen 17 wahrend
der Abwiirtsbewegung derselben bewegt, wogegen deren
Riicklauf schneller erfolgt.

35 Die Verpackungsmaschine arbeitet folgendermassen:

Eine mit Falzlinien versehene Verpackungsmaterialbahn
13 wird von der Rolle 15 abgespult. Diese Verpackungsmate-
rialbahn 13 wird mit Hilfe einer Antriebsrolle 27 bewegt,
deren Drehung in bekannter Weise mit Hilfe zweier Photo-

40 zellen 28 gesteuert wird, welche die Linge einer durchhéin-
genden Schlaufe des Verpackungsmaterials steuern. Nach
dem Passieren der Photozelle wird die Materialbahn 13 an
zwei Heizvorrichtungen 29 und 30 und einer Formeinrich-
tung 31 vorbeigefiihrt, in welcher das erwirmte und damit

45 erweichte Verpackungsmaterial in die Formen 17 der Form-
einrichtung 16 gebracht wird. Die Formen 17 bilden eine
endlose Kette, die sich um die Einrichtung 16 herumbewegt.
Mit Hilfe der Formvorrichtung 31 wird die Materialbahn 13
den Konturen der Formen 17 angepasst, d.h. die Material-

s0 bahn 13 bildet eine endlose Reihe U-férmiger Teile, die mit
Hilfe der Formungseinrichtung 16 mit konstanter Geschwin-
digkeit nach unten lings der Formungseinrichtung 16 bewegt
werden (d.h. auf der rechten Seite in Fig. 1).

Die zweite Materialbahn 11a wird von der Rolle 4 ab-

55 gespult und iiber das Fiithrungselement 12, das direkt unter-
halb der Verbindungsvorrichtung 3 angeordnet ist, einer
Fiihrungswalze 32 zugeleitet, worauf die Materialbahn 11a
mit der Trommel 15 in Beriihrung kommt. Diese letztere
ist, wie bereits erwihnt, mit einer Anzahl von Formflichen

60 versehen, deren Breite jeweils dem Abstand zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Formen 17 der Formungseinrichtung
16 entspricht. Die Trommel 15 rotiert mit konstanter Ge-
schwindigkeit, wihrend eine Schwingplatte 33 um die Trom-
mel 15 eine hin- und hergehende Antriebsbewegung ausfiihrt.

¢s Die Schwingplatte 33 trigt Bearbeitungsorgane, d.h. eine
Vorrichtung 34 zum Stanzen von Léchern und zum Anbrin-
gen eines Deckstreifens, eine Form- und Abtrennvorrichtung
35 und eine Heizvorrichtung 36. Wenn die Bahn 11a mit
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Hilfe der Trommel 15 an den Bearbeitungsstationen 34 bis
36 vorbeigefiihrt wird, dann wird die Entleerungsoffnung
gestanzt, der Deckstreifen 14 iiber der Offnung angebracht,
die Bahn aufgeheizt und wenn moglich warm verformt und
die Randzonen der Bahn praktisch senkrecht zur Lings-
achse der Bahn abgeschnitten. Die Randzonen der Bahn
werden dadurch in hervorstehende, aufeinanderfolgende
Lappen verwandelt, deren Linge praktisch der Hohe der For-
men 17 entspricht. Die Bahn wird mit Hilfe der Trommel
15 mit einer Geschwindigkeit bewegt, die der Vorschub-
geschwindigkeit der Formen entspricht, wobei die Bahn 11a
fortbewegt wird, bis deren mittlerer Teil iiber den Oberteilen
der Formen 17 liegt, wihrend die in Lappen umgeformten
Bahnkanten {iber die Formen hinausragen. Wihrend nun die
Bahn 11a mit Hilfe der Trommel 15 synchron mit der Be-
wegung der Formen 17 bewegt wird, erreichen die lings der
Fithrungsstange 24 bewegbaren Bearbeitungseinheiten eine
obere Grenzposition und beginnen nun ihre nach unten ge-
richtete Bewegung, die ebenfalls mit der Bewegung der For-
men 17 synchronisiert ist. Mit Hilfe der Heizvorrichtung 21
wird gegen die Unterseite der lappenférmigen Randzonen
der Bahn 11a Heissluft geblasen, wobei das Plastikmaterial
erweicht und fiir den Schweissvorgang vorbereitet wird.
Gleichzeitig werden auch die Randteile der Bahn 13 vorge-
wirmt, indem Heissluft in die entsprechenden Randzonen der
Bahn geblasen wird.

Ferner werden gleichzeitig auch diejenigen Bereiche der
Bahnen 11a und 13, die miteinander verschweisst werden
sollen, mittels der Heizvorrichtung 21 aufgewirmt, und die
aus der Bahn 11a geformten Lappen, welche in der vorher-
gehenden Stufe aufgeheizt wurden, werden mittels der Falt-
vorrichtung 23 auf die ausserhalb der Formen liegenden
Randzonen der Bahn 13 heruntergefaltet, so dass die auf-
einanderliegenden Bahnabschnitte dauerhaft verschweisst
werden. Sobald die Bahnen 11a und 13 auf diese Weise mit-
einander verbunden sind, wird das Fiillmaterial durch das
unterhalb der Bahn 11a, jedoch oberhalb der Formen 17 an-
geordnete Fiillrohr 20 eingeleitet, wobei die unterhalb der
Bahn 11a liegenden Riume aufgefiillt werden. Die gefiillten
Behiilter werden dann mittels der Schweissvorrichtung 25
verschlossen, wobei der mittlere Abschnitt der Bahn 11a mit
den Teilen der Bahn 13 verschweisst wird, die oberhalb der
hochstehenden Winde der Formen 17 liegen. Die Schweiss-
vorrichtungen 25 nehmen an der nach oben und unten ge-
richteten Bewegung teil, d.h. dass der Schweissvorgang wih-
rend der Bewegung der Formen erfolgt. Die geschlossenen
Verpackungen werden schliesslich mit einer Abtrennvorrich-
tung 26 voneinander getrennt, wobei in den durch die
Schweissvorrichtung 25 erzielten Schweisszonen ein Trenn-
schnitt erfolgt. Die gefiillten und geschlossenen Verpackun-
gen 37 werden dann zum unteren Ende der endlosen For-
menkette geleitet und einem Forderer 38 iibergeben, der sie
der Verpackungsabteilung zufiihrt.

Die Verpackungsmaschine wird von einer Steuereinrich-
tung 39 aus gesteuert, welche die erfoderlichen Steuerele-
mente, sowie die Instrumente zur Temperaturanzeige in den
verschiedenen Heizzonen usw. enthilt.

Nach dieser Beschreibung der Verpackungsmaschine und
ihrer Funktion wird nun die den Gegenstand der vorliegen-
den Erfindung bildende Verbindungsvorrichtung beschrie-
ben. Diese ist im Oberteil des in Fig. 1 mit 2 bezeichneten
Maschinenabschnittes angeordnet und durch die Bezugszahl
3 gekennzeichnet. Die Beschreibung dieser Vorrichtung und
deren Funktion nimmt insbesondere Bezug auf die Figuren 2
bis 6, welche die Vorrichtung in einem grésseren Massstab
in verschiedenen Phasen des Verbindungsvorganges zeigen.

Gemiiss den Fig. 1 und 3 stiitzt sich die Verbindungs-
vorrichtung 3 auf eine Fithrungsstange 39, lings welcher sie

verschiebbar ist. Die Fiihrungsstange 39 ist mittels zweier
Tragkonsolen 40 und 41 ortsfest auf dem Rahmen 2 der Ver-
packungsmaschine angeordnet. Die horizontal angeordneté
Fiihrungsstange 39 erstreckt sich lings eines Teiles der Ver-
packungsmaterialbahn 11a, der vom Fiithrungselement 12
zur Fihrungsrolle 32 geleitet wird (Fig. 1). Die Fiihrungs-
stange 39 ist durch zwei balgartige Elemente 42 und 43 ge-
schiitzt, welche zwischen den Tragkonsolen 40 und 41 und
einem Lager 44 angeordnet sind, das denjenigen Teil der

10 Verbindungsvorrichtung tréigt, der lings der Fithrungsstange

verschiebbar ist. Die balgartigen Schutzelemente umgeben
die Fiihrungsstange 39 vollstindig und sind ausserdem aus
einem elastischen Material hergestellt, so dass sie auch eine
Federwirkung ausiiben und damit den beweglichen Teil der

15 Verbindungsvorrichtung in der Ruhelage gemiss Fig. 2 und

3 halten.

Der bewegliche Teil der Verbindungsvorrichtung, welcher
mit der Bezugszahl 3 gekennzeichnet wurde, umfasst eine
Grundplatte 45, die unter der Fithrungsstange 39 aufgehiingt

20 ist und durch das bereits friiher erwiihnte Lager 44 gehalten

wird. Auf der Oberseite der Grundplatte 45 befindet sich

ausser dem Lager 44 noch eine Haltevorrichtung 46, an wel-
cher das eine Ende eines in einem Zylinder gelagerten pneu-
matisch beaufschlagbaren Kolbens 47 schwenkbar angeord-

25 net ist. Diese Kolben/Zylindereinheit erstreckt sich in Quer-
richtung tiber die Fithrungsstange 39 in Richtung der Ma-

schinenwandung, an welcher die beiden Tragkonsolen 40
und 41 angeordnet sind.
An ihrer der Maschinenwandung zugewandten Seiten-

30 kante ist die Grundplatte 45 mit einer weiteren Haltevorrich-

tung 48 versehen, welche zwei aus der Grundplatte heraus-
ragende Haltebacken aufweist, zwischen welchen eine zur
Fiihrungsstange 39 parallel verlaufende Achse aufgehingt
ist. Diese Achse dient zur drehbaren Befestigung eines

35 Klemmwerkzeuges 49 und eines Abtrennwerkzeuges 50. Das
Abtrennwerkzeug weist auf seiner dem Klemmwerkzeug 49

zugewandten Seite eine Trennkante 61 auf, die im Zusam-

menwirken mit dem daneben liegenden Klemmwerkzeug

eine Scherenfunktion ausiibt. Die beiden Werkzeuge 49 und

40 50 sind drehbar zwischen einer freien Stellung, in welcher
sie parallel nach unten hiingen (siche Fig. 2 und 3), und einer

weiteren Position, in welcher sie ebenfalls parallel und in
Beriihrung mit der Unterseite der Grundplatte 45 liegen.
Die Drehung des Klemmwerkzeuges 49 erfolgt von Hand, wo-

45 gegen das Abtrennwerkzeug 50 iiber die genannte Kolben/
Zylindereinheit 47 betitigt wird, deren Kolbenstange iiber

ein Ubertragungselement 51 mit einem Hebel 52 verbunden
ist, der aus der Lagerhiilse des Abtrennwerkzeuges 50 heraus-

ragt. Der Hebel 52 ist an seiner dem Klemmwerkzeug 49
s0 zugewandten Seite mit einer lose drehbaren Rolle 53 ver-
sehen.

Um das Klemmwerkzeug 49 in der beschriebenen Stel-
lung in Beriihrung mit der Unterseite der Grundplatte 45

zu halten, ist die Grundplatte auf ihrer dem Lager 48 gegen-
55 liberliegenden Seite mit einer Arretiervorrichtung 54 verse-
hen, die so ausgelegt und angeordnet ist, dass sie das Klemm-

werkzeug 49 automatisch erfasst und in seiner Arbeitstel-

lung in Beriihrung mit der Grundplatte 45 hilt. Das Klemm-
werkzeug 49 triigt an seinem Husseren freien Ende eine seit-

6o lich herausragende Arretiervorrichtung 55, die mit dem &us-
seren freien Ende des Abtrennwerkzeuges, welches nachste-
hend noch genauer beschrieben wird, zusammenwirkt.

Die Verbindungsvorrichtung weist ferner ein am Maschi-

nenrahmen angeordnetes Steuerglied 56 auf, dessen Steuer-
¢s kurve 57 sich gemiss Fig. 2 nach rechts unten erstreckt, d.h.

in der Bewegungsrichtung desjenigen Teiles der Material-

bahn 11a, der sich parallel zur Fithrungsstange 39 bewegt.

Der Winkel der Steuerkurve 57 gegeniiber der vertikalen



Ebene ist verstellbar, so dass die Steuerkurve der Vorschub-
geschwindigkeit der Verpackungsmaterialbahn 11a der Hub-
zahl pro Minute der Kolben/Zylindereinheit 47 und ande-
ren Parametern angepasst werden kann.

Nachstehend wird nun der Betrieb der beschriebenen
Vorrichtung beschrieben, wobei von der Ruhestellung gemss
Fig. 2 und 3 ausgegangen wird. In dieser Ruhestellung wird
auf die Kolben/Zylindereinheit 47 keinerlei Kraft ausgeiibt,
so dass sich die Kolbenstange in der auf der Zeichnung dar-
gestellten Lage befindet; das Abtrennwerkzeug 50 erstreckt
sich somit vertikal nach unten. Da keinerlei dussere Krifte
einwirken, hiingt auch das frei drehbare Klemmwerkzeug
49 an der Seite des Abtrennwerkzeuges vertikal nach unten.
In dieser Lage befinden sich die beiden Werkzeuge in einer
vertikalen Ebene, welche zwischen der Materialbahn 11a
und der die Verbindungsvorrichtung tragenden Maschinen-
wand liegt. Die Verbindungseinheit kann somit lings der
Fiihrungsstange 39 verschoben werden, ohne dass die Werk-
zeuge mit der Materialbahn in Beriihrung kommen.

Wenn die Materialrolle 4, von welcher die Bahn 11a ab-
gespult wird, in ihrem Umfang so abgenommen hat, dass
der Anschluss einer neuen Materialbahn innerhalb kurzer
Zeit notwendig wird, so wird eine neue Rolle 7 der gleichen
Art in die Aufhiingevorrichtung 8 bis 10 eingehingt. Die
Bahn 11b der neuen Rolle 7 wird dann rechtwinklig zur
Lingsrichtung der Bahn abgetrennt und mit einem Uberbriik-
kungsstreifen versehen, der so auf die rechtwinklige Trenn-
stelle aufgebracht wird, dass dessen halbe Breite iiber die
Endkante der Materialbahn hinausragt. Das Abtrennen des
Bahnendabschnittes sowie die Anbringung des Uberbriik-
kungsstreifens konnen mit Hilfe einer Vorrichtung 58 (Fig. 1)
durchgefiihrt werden, welche an sich bekannt ist und ein
Trennmesser sowie einen Streifengeber umfasst. Nach dem
Aufbringen dieses Uberbriickungsstreifens wird die Material-
bahn 11b von der Verbindungsvorrichtung 3 erfasst, wobei
das Ende der Materialbahn an der Unterseite der Grund-
platte 49 anliegt, wihrend das Klemmwerkzeug von Hand
nach oben geschwenkt und in dieser Position mit Hilfe der
Arretierungsvorrichtung 54 verriegelt wird, so dass das En-
de der Materialbahn 11b zwischen der Platte 45 und dem
Klemmwerkzeug 49 eingespannt ist. Das Bahnende wurde
so angeordnet, dass der Uberbriickungsstreifen (59 in Fig. 5)
aus der Klemmbacke 49 herausragt (nach rechts in Fig. 5),
wobei seine mit einem Kleber versehene Fliche nach unten
gerichtet ist. Um das Einfithren des Endabschnitts der Bahn
11b im korrekten Winkel zwischen dem Klemmwerkzeug
49 und der Platte 50 zu erleichtern, ist es vorteilhaft, am
Materialbahnende gleichzeitig mit dem rechtwinkligen Ab-
trennen in der Vorrichtung 58 eine querverlaufende Faltli-
nie anzubringen, welche beim richtigen Einfiihren des Bahn-
endes unterhalb des Klemmwerkzeuges 49 mit der dem Ab-
trennwerkzeug 50 abgewandten Kantenlinie des Klemm-
werkzeuges zusammenfallen sollte. Nachdem der Endab-
schnitt der Bahn 11b an der beweglichen Verbindungsvor-
richtung 3 (Fig. 4) befestigt wurde, wird diese Vorrichtung
von Hand in der Vorschubrichtung der Bahn 11a in die in
Fig. 5 dargestellte Lage verschoben, in welcher die Rolle 53,
die am hinteren Ende der Abtrennbacke 50 angeordnet ist,
am oberen Ende der schrigen Steuerfliche 57 des ortsfesten
Steuerelementes 56 anliegt. Die Vorrichtung befindet sich
damit oberhalb des von der Fiihrungsvorrichtung 12 kom-
menden Abschnittes der Bahn 11a und ist fiir den automa-
tischen Verbindungsvorgang bereit.
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Das Verbinden der beiden Bahnenden kann entweder
von Hand eingeleitet oder durch eine nicht dargestelite Fo-
tozelle gesteuert werden, welche die sich bewegende Bahn
11a {iberwacht und das Verbindungssignal abgibt, sobald das

5 Bahnende die Rolle 4 verlisst. Wenn der Verbindungsvor-
gang eingeleitet ist, so 6ffnet ein nicht dargestelltes Vgntil
die Druckluftzufuhr zur Kolben/Zylindereinheit 47, worauf
die Kolbenstange aus dem Zylinder austritt und iiber das
Verbindungsgestinge 51 auf den aus dem hinteren Ende des

10 Abtrennwerkzeuges 50 herausragenden Hebelarm 52 einwirkt.
Infolgedessen wird das Abtrennwerkzeug 50 betitigt und um
dessen Drehachse gegen die Unterseite der Platte 45 ver-
schwenkt. Aus dieser Schwenkbewegung des Abtrennwerk-
zeuges ergibt sich, dass die am hinteren Ende der Abtrenn-

15 backe angeordnete Rolle 53 gleichzeitig nach unten gegen
die schriige Steuerfliiche 57 bewegt wird, so dass die beweg-
liche Abtrenneinheit 3 parallel zur Materialbahn 11a mit
einer Geschwindigkeit verschoben wird, welche der Bahn-
geschwindigkeit genau entspricht. Nach einem gewissen

20 Schwenkwinkel legt sich das Abtrennwerkzeug 50 gegen die
Unterseite der Materialbahn 11a und beim weiteren Ver-
schwenken wird die Materialbahn durch Zusammenwirken
der Schneidkante 61 des Schneidwerkzeuges mit der gegen-
{iberliegenden Kante des Klemmwerkzeuges 49, die unterhalb

25 der Platte 45 liegt, abgetrennt. Unter der fortdauernden
Einwirkung der Kolben/Zylindereinheit 47 presst das Ab-
trennwerkzeug 50 den rechteckformigen Endabschnitt der
Materialbahn 11a schliesslich gegen die Klebefliche des
Uberbriickungsstreifens 59, womit die beiden Endabschnitte

30 der Materialbahnen miteinander verbunden sind. Wenn das
Abtrennwerkzeug 50 diese Stellung erreicht hat, so 13st es die
Verriegelungsvorrichtung 55 des Klemmwerkzeuges 49, wih-
rend gleichzeitig die Bewegung der Kolben/Zylindereinheit
47 umgekehrt wird. Dadurch wird die Verriegelungsvorrich-

35 tung 54 betitigt und das Klemmwerkzeug 49 geldst, so dass
das Abtrennwerkzeug 50 in dessen vertikale Lage zuriick-
kehrt und das Klemmwerkzeug 49 auf seinem Wege mit-
nimmt. Die beiden miteinander verbundenen Bahnen 11a
und 11b werden somit sofort nach dem Verbindungsvorgang

40 von der Verbindungsvorrichtung 3 wieder freigegeben und
konnen unbehindert von der Materialrolle 7 iiber das Fiih-
rungselement 12 zum Verarbeitungsabschnitt der Maschine
weiter laufen. Der verbleibende Endabschnitt der auslaufen-
den Materialbahn, der in Fig. 6 mit der Bezugszahl 60 be-

45 zeichnet ist, wird anschliessend gleichzeitig mit der leeren
Materialrolle 4 von Hand entfernt. Nachdem die verschieb-
bare Verbindungsvorrichtung 3 von Hand wieder in die in
Fig. 2 dargestellte Lage zuriickgebracht wurde, ist die Vor-
richtung fiir einen weiteren Verbindungsvorgang bereit.

so  Die beschriebene Vorrichtung kann einschliesslich des
dazugehdrigen Verfahrens selbstverstindlich in mannigfalti-
ger Hinsicht abgewandelt werden. Insbesondere ist es bei-
spielsweise mdglich, verschiedene Phasen des Verfahrens zu
automatisieren. Das beschriebene Arbeitsprinzip hat sich

55 jedoch bewiihrt und bietet zahlreiche Vorteile. So ist es mit

der einfachen und zuverlissigen beschriebenen Anordnung

moglich, eine sichere Verbindung ohne unnétigen Material-
aufwand zu erzielen. Wenn gleichzeitig mehrere Material-
bahnen von einer Maschine abgespult werden, so muss die

Maschine fiir den Verbindungsvorgang nicht mehr abge-

stellt werden. Die Produktionskapazitit der Maschine konn-

te dadurch betrichtlich verbessert werden.
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