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64 Vorrichtung zur Herstellung von Rohrkérpern.

@ Offenbart wird eine Vorrichtung zur Herstellung von

Rohrkdrpern, insbesondere fir Verpackungstuben,
aus einem einen schweissbaren Kunststoff umfassenden
Folienband, dessen Léngskanten zwischen zwei endlos
umiaufenden Bandern (16, 25) unter Einwirkung von
Warme (19) und Druck (20) mit anschliessender Kiihlung
(21) verbunden werden. Ein Band lautt teilweise auf einem

Dorn. Zur Steigerung der Fertigungsgeschwindigkeit ist der
Dorn streckenweise unterschiediich thermisch beauf-
schlagbar ausgebildet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Rohrkérpern nach dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1.

Rohrkérper flir Verpackungstuben werden aus ei-
nem aus einem einen schweissbaren Kunststoff
umfassenden Folienband hergestellt, dessen Langs-
kanten (berlappend thermisch miteinander verbun-
den werden. Die thermische Verbindung erfolgt in
Vorrichtungen der im Oberbegriff des Anspruches 1
naher erlduterten Gattung auch Langsnahtschweiss-
maschinen oder «side seamers» genannt.

Bekannte Langsnahtschweissmaschinen umfas-
sen aus Ubereinander angeordneten umlaufenden,
metallischen Béndern, zwischen denen die Langs-
kanten des Folienbandes aufgenommen sind. Durch
Einwirkung von Warme und Druck auf die Bander
wird der Werkstoff der iberlappten Langskanten
aufgeschmolzen und vereinigt. Anschliessend wird
die so gebildete Naht in der Maschine durch auf die
Bander wirkende Kuhleinrichtungen zu ihrer Verfe-
stigung gekiihlt.

Bei den bekannten Vorrichtungen |duft das obere
Band um Rollensédtze um, wobei zwischen einem
oberen und unteren Bandlauf auf den unteren
Bandlauf einwirkend die Einrichtungen zur Wérme-
erzeugung, Verpressung und Kiihlung angeordnet
sind. Das untere Band lauft in dem Teil der be-
kannten Vorrichtungen, in dem die Aufschmelzung,
Verpressung und Kiihlung also die -eigentliche
Schweissnahtbildung erfolgt, gleichgerichtet wie die
obere Bandanordnung in einem Dorn um.

Ein oberer Bandlauf des unteren Bandes ist da-
bei auf der Oberfliche des Dornes geflinrt und
wirkt mit dem unteren Bandlauf des oberen Ban-
des im Sinne eines Widerlagers zusammen, wéh-
rend der untere Bandlauf des unteren Bandes am
Dorn umgelenkt und in dem Dorn zurlickgefiihrt
wird.

Bekannt ist, den oberen Bandlauf des unteren
Bandes vor Auflauf auf den Dorn vermitiels dusse-
rer auf den oberen Bandlauf wirkender Heizeinrich-
tungen aufzuheizen. Auch bekannt ist, im Dorn
Heizeinsétze vorzusehen, auf denen der obere
Bandlauf des unteren Bandes l4uft. Zur Beschleuni-
gung der Abkiihlung der Schweissnaht ist es be-
kannt, den Dorn in dem Abschnitt, der mit der auf
das obere Band einwirkenden Kihleinrichtung zu-
sammenwirkt, zu kiihlen.

Die bekannten Dorne setzen einer Steigerung
von Arbeitsgeschwindigkeit und Wirtschaftlichkeit
von L&ngsnahischweissmaschinen Grenzen, die
durch die Qualitatsanforderungen an die Schweiss-
néhte gezogen sind. Nicht brauchbar sind Rohrkér-
per mit Schweissnéhten, stellenweise unvollstandi-
ger Verschweissung oder mit unverschweissten
Ausquetschungen aus den Réndern der uberlap-
penden Langskanten, die das Verpackungsgut in
unzuléssiger Weise verunreinigen wiirden.

Zur Vermeidung dieser und anderer Nahtfehler
bei hohen Arbeitsgeschwindigkeiten sind der tber
beide Bander, d.h. den unteren Bandlauf des obe-
ren Bandes und den oberen Bandlauf des unteren
Bandes als Schweisswerkzeuge erfolgende Warme-
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eintrag in und Warmeentzug aus dem Schweissgut
in Verbindung mit der Druckeinwirkung auf letzte-
res, eng abgestimmt auf Aufbau und Werkstoff der
Kunststoffolie und auf die Umlaufgeschwindigkeit,
d.h. die Arbeitsgeschwindigkeit einer Langsnaht-
schweissmaschine zu halten.

Beziiglich des oberen Bandes ist eine gute Ab-
stimmbarkeit fir Laminate durch eine wirkungsindi-
viduelle Einstellbarkeit einer Aufheizeinrichtung,
Druckeinrichtung und Kihleinrichtung, die konstruk-
tiv voneinander getrennte Einzelelemente darstel-
len, somit Uber die Schweissirecke wérme- und
druckmissig individualisierte Streckenabschnitte bil-
den, weitgehend gelost.

Einer vergleichbaren Abstimmbarkeit sind die be-
kannten Dorne entzogen. Dies liegt daran, dass bei
Aufheizung und Kihlung des Bandes vor bzw. im
Dorn sich im Band ein in Richtung Kiihlung abneh-
mendes Warmegefalle einstellt, das gesamthaft ein-
stellbar, fiir eine gute Abstimmbarkeit jedoch nicht
abschnittsweise individualisiert einstellbar ist. Somit
bestimmen die bekannte, am Schweissvorgang be-
teiligten Dorne in nicht unerheblichem Mass die Ar-
beitsgeschwindigkeit und Wirtschaftlichkeit von
Langsnahtschweissmaschinen sowie die Qualitét
ausgebrachter Schweissnahte.

Hiervon ausgehend hat sich der Erfinder die Auf-
gabe gestellt, eine Vorrichtung zur Herstellung von
Rohrkérpern, insbesondere flir Verpackungstuben,
aus einem einen schweissbaren Kunststoff umfas-
senden Folienband mit einem Dorn zu schaffen,
dessen Warmeinhalt Uber seine Langserstreckung
abschnittsweise individualisiert einstellbar ist, und
die Aufgabe wird erfindungsgemiss durch die im
kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 aufgefiihr-
ten Merkmale gelGst.

Durch die erfindungsgemésse Aufteilung des
Dornes in nacheinander angeordnete Abschnitte,
deren Temperaturen oder Warmeinhalte individuell
einstellbar sind, wird der Vorteil der Steigerung der
Arbeitsgeschwindigkeit von L&ngsnahtschweissma-
schinen unter Ausbringung einwandfreier Schweiss-
néhte hoher Qualitdt an Tuben aus einem Werkstoff
der vorerwahnten Art erreicht.

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgeméssen L&-
sung besteht darin, dass durch zeitweilig {iberh6hte
Erwdrmung der einzelner Dornabschnitte die An-
fahrzeit von Léngsnahtschweissmaschinen deutlich
reduziert werden kann. Ferner bietet die Losung
nach der Erfindung den Vorteil der Reduktion von
Anfahrabféllen aus anfangs nicht oder unbefriedigt
verschweisstem Folienmaterial.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den dem Anspruch 1 folgenden An-
spriichen aufgefiihrt.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispie-
les sowie anhand der Zeichnungen.

Es zeigen

Fig. 1: eine Vorrichtung zur Herstellung von Ver-
packungstuben in einer schematischen Seitenan-
sicht;

Fig. 2: einen Dorn im Rohrbildungsbereich der
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Vorrichtung geméss Fig. 1 in vergrossertem Mass-
stab;

Fig. 3: ein Formelement im Rohrbildungsbereich
in der Vorderansicht;

Fig. 4: einen Schnitt durch den Dorn entlang der
Schnittlinie 1~ in Fig. 2 in der Vorderansicht in ver-
gréssertem Massstab;

Fig. 5: einen Dorn gemass Fig. 2 mit Einsétzen
im Langsschnitt.

Die in Fig. 1 gezeigte erfindungsgemésse Vor-
richtung zur Herstellung rohrformiger Kérper besteht
aus einer Grundplatte 10, an der eine Tragplatte 11
in senkrechter Richtung beweglich angelenkt ist.

Die bewegliche Anlenkung erfolgt tber Stellglie-
der 12, die an Grundplatte 10 und Tragplatte 11
angeordnet sind, so dass die Tragplatte 11 in ihrer
Stellung vertikal positionier- und festlegbar ist.

Die Tragplatte 11 trégt an ihrem vorderen Ende
zwei in Abstand zueinander angeordnete Rollen 13
und 14. In Abstand vom hinteren Ende der Trag-
platte 11 ist an der Grundplatte 10 eine Antriebsrol-
le 15 angeordnet.

Um die Rollen 13 und 14 sowie die Antriebsrolle
15 lauft ein endloses metallisches oberes Band 16
— folgend oberes Transportband 16 genannt — mit
einem oberen Bandlauf 17 und unteren Bandlauf 18
um. Zwischen oberem Bandlauf 17 und unterem
Bandlauf 18 sind in Bewegungsrichtung des Trans-
portbandes gesehen nacheinander mit dem unteren
Bandiauf 18 zusammenwirkend eine Aufheizeinrich-
tung 19, Druckeinrichtung 20 und Kiihleinrichtung
21 vorgesehen, die vom unteren Bandlauf 18 unter-
fahren werden.

Zum Zwecke der vertikalen Verstellung sind die
Aufheizeinrichtung 19 und Druckeinrichtung 20 mit
jeweils einem Stellglied 22 und 23 versehen, so
dass die Aufheizeinrichtung 19 und Druckeinrich-
tung 20 vertikal in Richtung des unteren Bandlaufes
18 verstellbar sind.

Die Aufheizeinrichtung 19 umschliesst vorzugs-
weise eine induktiv wirkende Hochfrequenzheizung,
die im Betriebszustand Wirme im unteren Bandlauf
18 und oberen Bandlauf 24 des unteren Bandes 25
— folgend unteres Transportband 25 genannt — er-
zeugt.

Das obere Transportband 16 und untere Trans-
portband 25 bestehen vorzugsweise aus Metall, so-
fern deren Aufheizung induktiv mittels Hochfre-
quenzenergie erfoigt. Da die metallischen Bénder
16 und 25 eine geringe Masse aufweisen, lassen
sie sich rasch aufheizen und abkihlen, ohne dass
andere Teile der Vorrichtung mit aufgeheizt wer-
den.

Bander 16 und 25 aus Metall sind bevorzugt,
wenn reine Kunststoffolien zur Verschweissung
kommen. Enthilt eine Kunststoffolie eine Metallfolie,
die durch Induktion erwdrmt, den Kunststoff auf-
schmilzt, dann kénnen die Bénder 16 und 25 aus
Kunststoff, beispielsweise Polytetrafluorethylen, be-
stehen.

Die zur induktiven Aufheizung dienende Aufheiz-
einrichtung 19 weist im wesentlichen eine Hochfre-
quenzspule auf, deren abgegebene Energie auf den
zu erwarmenden Bereich unterhalb der Aufheizein-
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richtung 19 konzentriert ist. Gespeist wird die Hoch-
frequenzspule durch einen Hochfrequenzgenerator
bekannter Bauart.

Die der Druckeinrichtung 20 nachgeordnete Kihl-
einrichtung 21 entzieht der Schweissnaht die zu ih-
rer Verfestigung (iberschiissige Wérme, wobei die
vorgéngige Verpressung mittels der Druckeinrich-
tung 20, bevorzugt unter Vorerstarrung des
Schweissgutes erfolgt.

Der obere Bandlauf 17 Uberfahrt Kihlschienen
26, die den oberen Bandlauf 17 soweit abkuhlen,
dass er mit etwa konstanter Temperatur der Auf-
heizeinrichtung 19 zuféhrt.

Der einen rohrférmigen Korper bildende Teil der
Vorrichtung umfasst einen Dorn 27, einen umlau-
fend angetriebenen Formriemen 28, der auf seiner
dem Dorn 27 zugewandten Seite einen Kunststoff-
Folienstreifen 29 tragt, und mehrere in Langsrich-
tung des Dornes 27 in Abstand zueinander ange-
ordnete Formelemente 30, die den Formriemen 28
und den Folienstreifen 29 um den Umfang des Dor-
nes 27 verformen.

Der im Querschnitt gezeigte erfindungsgeméiss
runde Dorn 27, der geméss der Erfindung auch
mehreckig, vorzugsweise rechteckig sein kann, ist
an der Grundplatte 10 angeordnet. Gemass Fig. 2
erstreckt er sich gleichgerichtet und in Abstand zur
Autheizeinrichtung 19, Druckeinrichtung 20 und
Kuhleinrichtung 21. Auf einer dusseren Oberflache
bewegt sich, in einer Nut 31 in L&ngsrichtung ge-
fiihrt, der obere Bandlauf 24 des endlosen angetrie-
benen unteren Transportbandes 25 aus Metall, das
am vorderen Ende des Dornes 27 um eine Umlenk-
rolle 32 gleitet, die im Dorn 27 in einer oben offe-
nen Ausnehmung 33 aufgenommen ist, und als un-
terer Bandlauf 34 in einer Ausnehmung 49 im Dorn
zurlickgefiihrt wird.

Das vordere freie Ende des Dornes 27 tragt eine
Scheibe 35, die vom Inneren des Rohrkdrpers
tiberfahren wird und dazu bestimmt ist, einem Ent-
weichen von Druckluft in Bewegungsrichtung des
Rohrkorpers entgegenzuwirken.

Am hinteren freien Ende des Dornes 27, d.h. im
Bereich der Aufheizeinrichtung 19 ist keine Schika-
ne dieser Art vorgesehen, da hier durch die Folie/
Formriemenbewegung nur ein geringer Druckabfall
auftritt.

Die Druckluft, die im Bereich der Aufheizeinrich-
tung 19 dber Luftleitungen 50, 51, 52 in den Rohr-
kérper eingebracht wird, dient zur Reibungsvermin-
derung zwischen Folie 29 und Dorn 27 und bei ent-
sprechender Druckeinstellung auch zur Aufweitung
des Rohrkdrperdurchmessers zum Ausgieich von
Durchmessertoleranzen, die die Weiterverarbeitung
der Rohrkérper, insbesondere ihre Ausstattung mit
Tubenkdpfen, erschweren.

Die Nut 31 ist bodenseitig mit einer Beschichtung
36 einerseits zur Reibungsverminderung und ande-
rerseits zur elekirischen lIsolation versehen. Zwi-
schen oberem Bandlauf 24 des unteren Transport-
bandes 25 und unterem Bandlauf 18 des oberen
Transportbandes 16 wird so ein Spalt gebildet, in
dem (iberlappende Rander der Folie 29 zur Bildung
einer in Léngsrichtung verlaufenden Schweissnaht
zundchst aufgeschmolzen, mit (berfliessenden
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Schnittkanten verpresst und anschliessend gekiihit
werden.

Geméss Fig. 1 lauft das untere Transportband 25
um eine an der Grundplatte 10 fest angeordnete
Antriebsrolle 37, eine an seiner Innenseite angeord-
nete frei drehbare Einstellrolle 38, eine an seiner
Aussenseite angeordnete Einstellrolle 39, die den
oberen Bandlauf 24 in die Fiihrungsnut 31 des Dor-
nes 27 einleitet und in Zusammenwirken mit der
Umienkrolle 32 den horizontalen Gleichlauf zum Bo-
den der Fiihrungsnut 31 gewdhrleistet, eine in sei-
ner Achslage nicht verstellbare Umlenkrolle 32 und
eine Einstellrolle 40.

Zur Erwérmung des unteren Transportbandes 25
auf mindestens die Eintrittstemperatur des unteren
Bandlaufes 18 in die Aufheizeinrichtung 19 ist vor
der Einstellrolle 39 eine Heizung 41, vorzugsweise
in Form einer Hochfrequenzspule, vorgesehen.

Fig. 3 zeigt ein Formelement 30 mit innerhalb
des Formelementes 30 gelagertem Dorn 27 im
Schnitt und der oberhalb des Dornes 27 angeord-
neten Aufheizeinrichtung 19. Das Formelement 30
besteht aus einem Tréagerblock 42, der an seiner
Seite 43 an der Grundplatte 10 befestigt ist. Das
Formelement 30 trégt drei frei drehbare Formrollen
44, 45 und 46. Die unterhalb des Dornes 27 ange-
ordnete Formrolle 44 dreht um eine waagerechte
Achse, wihrend die jeweils seitlich zum Dorn 27
angeordneten Formrollen 45 und 46 um senkrechte
Achsen drehen, die exzentrisch zur Feineinstellung
der Grosse des Uberlappungsbereiches der Folien-
rénder einstellbar sind.

Vom ersten Formelement 30 ausgehend bis zu
dem Formelement 30, das Rénder einer Folie 29 in
Uberlappung auf dem oberen Bandlauf 29 des
Transportbandes 25 positioniert, nehmen die Ab-
stdnde der waagrechten und senkrechten Drehach-
sen auf den Mittelpunkt des Dornes 27 hin ab, so
dass die Konvex geformten Laufflichen der Form-
rollen 44, 45, 46 den zwischen Laufrollen 44, 45,
46 und Dorn 27 laufenden Formriemen 28 mit auf-
liegender Folie 29 in Langsrichtung um den Dorn
27 lenken. Die Breite des Formriemens 28 ist gerin-
ger als die der aufliegenden Folien 29.

Geméss Fig. 4 erfolgt die Anlenkung der Folie 29
an den Dorn 27 nur soweit, dass Réander der Folie
29 sich zwischen unteren Bandlauf 18 des oberen
Transportbandes 16 und oberem Bandlauf 24 des
unteren Transportbandes 25 (berlappen und von
den Réndern des Formriemens 28 in dieser Lage
gehalten werden, die innere Oberfldche des so ge-
bildeten Tubenrohres zur Vermeidung von Rei-
bungskréften an der dusseren Oberfidiche des Dor-
nes 27 jedoch nicht anliegt.

Dadurch wird bei Kunststoffolien, eingeschlossen
Laminate aus Kunststoffolien verschiedener chemi-
scher Zusammensetzung und Kunststoff-Laminatfo-
lien einschliessend, einer Folien aus Metall, z.B.
Aluminium, ein Dehnen des Rohres sowie ein Ab-
reissen der in der Aufheizvorrichtung 19 aufge-
schmolzenen Uberlappung von dem angrenzend
nicht aufgeschmolzenen Werkstoff der Rohrwan-
dung verhindert, was eine gleichbleibend dichte und
an ihren dusseren Randern rissfreie Schweissnaht
gewahrleistet. Sobald die Schweissnaht durch War-
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meentzug eine vorbestimmte mechanische Festig-
keit und Formbestindigkeit aufweist, nehmen die
Achsabstinde der Formrollen 44, 45, 46 vom Mit-
telpunkt des Dornes 27 aus wieder zu, so dass sich
der Formriemen 28 &ffnet und der Formriemen 28
mit Rohr nach Freigabe des Rohres vom unteren
Bandlauf 18 und oberen Bandlauf 24 vom Dorn 27
im wesentfichen in Langsrichtung zum Dom 27 ab-
laufen kann.

Geméss Fig. 1 wird der endlose vorzugsweise
aus leicht umformbaren faserverstirktem Kunststoff
bestehende Formriemen 28 {iber eine Antriebsrolle
47 angetrieben, Uber eine Bandspanneinrichtung 48
und um weitere Umlenkrollen gefiihrt.

Die Antriebsrolle 47, die Bandspanneinrichtung
48 und die Umlenkrolien sind in derartig bemesse-
nem Abstand an der Grundplatte 10 angeordnet,
dass die Mittellinie des Formriemens 28 mit der
senkrechten Mittellinie des Dornes 27 zusammen-
fallt, so dass sich die Kanten des Formriemens 28
bei Durchlauf durch die Formelemente 30, gegebe-
nenfalls unterstlitzt durch eine Exzentereinstellung
der Formrollen 45, 46 stets in einer wesentlichen
waagerechten Ebene gegeniberliegen, wodurch ein
in seiner Breite genau bemessener Uberlappungs-
bereich gewahrleistet ist (Fig. 4.)

Fir die Erzeugung einer einwandfreien Schweiss-
naht an rohrférmigen Kdrpern aus Kunststoffen um-
fassenden Folien hat es sich insbesondere fiir de-
ren Oberflachenausbildung und zur Vermeidung von
Ausquetschungen aufgeschmolzenen Kunststoffes
entlang den inneren und &usseren Réndern des
Uberlappungsbereiches sowie zur Vermeidung von
Spannungen und Dehnungen in und an den R&n-
dern der Schweissnaht als vorteilhaft erwiesen,
wenn die Transportbdnder 16 und 25 und der
Formriemen 28 in gleicher Umlaufgeschwindigkeit
laufen, also keine Relativbewegung zwischen unte-
rem Bandlauf 18 und {iberlappenden R&ndern der
Folie 29, den {berlappenden Randern der Folie 29
und dem oberen Bandlauf 24 und zwischen dem
Formriemen 28 und darauf aufliegender Folie 29
besteht, wodurch die (berlappenden Folienrander
zwischen den laufenden Transportbindern 16 und
25 in Ruhelage aufgeschmolzen, vorerstarrt, ver-
presst und abgekiihlt werden.

Zu diesem Zweck werden die Antriebsrollen 15,
37 und 47 in ihrer Antriebsdrehzahl aufeinander ab-
gestimmt gesteuert.

Gemass Fig. 5 ist der Dorn 27 so ausgestaltet,
dass er drei Hohlrdume 53, 54 und 55 aufweist,
wobei der Hohlraum 53 unterhalb der Aufheizein-
richtung 19, der Hohlraum 54 unterhalb der Druck-
einrichtung 20 und der Hohlraum 55 unterhalb der
Kihleinrichtung angeordnet ist.

Die Hohlrdume 53. 54, 55 sind in Einsédtzen 56,
57, 58 aufgenommen, die den Dorn 27 in ihrer
Breite etwa den Langserstreckungen der Aufheiz-
einrichtung 19, Druckeinrichtung 20 und Kiihlein-
richtung 21 entsprechend in Ausnehmungen quer
durchgreifen und mit dem Dorn 27 den &usseren
Umfang teilen.

Fig. 2 zeigt den Einsatz 56 in Einbaulage im
Querschnitt, wahrend Fig. 5 die Einsdtze 56, 57
und 58 in Einbaulage im Dorn im Lé&ngsschnitt
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zeigt. Mit Ausnahme der dem oberen Bandlauf 24
des Transportbandes 25 zugewandten Wandungs-
flachen sind bevorzugt alle anderen Wandungsfig-
chen der Hohlrdume 53, 54, 55 mit einer Isolierung
59 versehen, so dass die Hohlraume 53, 54, 55 ge-
gen den Dorn 27, die Einsétze 56, 57, 58 und die
Stege 61, 62 isoliert sind, so dass sich die Warme-
inhalte der Hohlrdume 53, 54, 55 auf den sie Uber-
fahrenden oberen Bandlauf 24 und nicht auf den
Dorn (ibertragt, wodurch ein Warmegefélle im Dorn
von der Aufheizeinrichtung 19 zur Kihleinrichtung
21 unterbunden, und Wirmeinhalte des Dornes
sektoriell auf das Schweissgut individuell abgestellt
einstellbar werden.

Nach Fig. 2 ist in den Hohlraum 53 eine elekiri-
sche Widerstandsheizung 62 aufgenommen, die
{iber Leitungen 62 gespeist wird. Nach der Erfin-
dung ist es auch mdglich, die Heizung als eine In-
duktionsheizung auszubilden, beide Heizungen sind
in ihren Leistungen in weiten Bereichen einstelibar.
Auch ist es méglich, den Hohlraum 53 bei entspre-
chend ausgebildeten Zu- und Ableitungen vermittels
gasfoérmiger oder fliissiger Medien durchstrdmbar
auszubilden.

Der Hohiraum 54 ist iber Férderleitungen 64 und
der Hohlraum 55 iiber Férderleitungen 65 (jeweils
eine Zu- und Ableitung) mittels flissigen oder gas-
formigen Medien beaufschlagbar, die in ihrem Wr-
meinhalt so einstellbar sind, dass die den Hohlrau-
men entsprechenden Bandabschnitte des Bandlau-
fes 24 kiihl- oder aufheizbar sind.

Bevorzugt aufgeheizt werden die Hohlrdume 54,
55 und 56 bei Anfahren der Langsnahtschweissma-
schine, um Anfahr-Folienabfélle méglichst gering zu
halten. Danach kann der Warmeinhalt der Hohirau-
me 54, 55, 56 beispielsweise durch Senkung der
Temperaturen der Heizung und/oder der gasformi-
gen oder flissigen Medien auf eine Erwdrmung,
vorerstarrte Verpressung und anschliessende Kih-
lung je nach zu verarbeitender Kunststoffart auf op-
timale Werte eingestellt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Rohrkérpern,
insbesondere fiir Verpackungstuben aus einem ei-
nen schweissbaren Kunststoff umfassenden Folien-
band, dessen Lingskanten thermisch miteinander
verbunden sind, mit einem Formriemen, der das
Folienband um einen Dorn zu einem Rohrkérper
formt, einem unteren am Dorn laufenden, angetrie-
benen Transportband und einem oberen angetrie-
benen Transportband, zwischen denen die Léngs-
kanten einander iberlappend aufgenommen sind,
einer auf das obere Transportband einwirkenden,
die iberlappenden Langskanten zur Aufschmelzung
bringenden, Aufheizeinrichtung, einer die aufge-
schmolzenen Langskanten unter Vorerstarrung des
aufgeschmolizenen  Kunststoffes  verpressenden,
Druckeinrichtung und einer der Druckeinrichtung
nachgeordneten, Kuhleinrichtung zur volistindigen
Erstarrung des vorerstarrten Kunststoffes, dadurch
gekennzeichnet, dass das untere am Dorn (27) lau-
fende Transportband (25) im Bereich der Aufheiz-
einrichtung (19) der Druckeinrichtung (20) und Kiihl-
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einrichtung (21) jeweils mit individuellen Wérmein-
halten beaufschlagbar ausgebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dorn (27) in seiner Langs-
erstreckung mindestens zwei vorzugsweise drei
vom unteren Band (25) nacheinander uberfahrbare
Hohirdume (53, 54, 55) umfasst, wobei die Hohlrdu-
me (53, 54, 55) mittels gasformiger und/oder fliissi-
ger Medien heiz- oder kiihlbar ausgebildet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der unterhalb der Aufheizein-
richtung (19) im Dorn (27) angeordnete Hohiraum
(53) eine einstellbare elektrische Widerstandshei-
zung enthalt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hohlraum (53) vermittels
einer Induktionsheizung aufheizbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohlrdume
(53, 54, 55) in Einsdtzen (56, 57, 58) aufgenom-
men sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass Lange und Breite
der Hohlrdume (53, 54, 55) etwa Lange und Breite
der Aufheizeinrichtung (19), Druckeinrichtung (20)
und Kiihleinrichtung (21) entsprechen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass Wandungen der
Hohirdume (53, 54, 55) mit Isolierungen 58 verse-
hen sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass der mit der Heiz-
strecke zusammenwirkende Abschnitt mittels Induk-
tionsheizung aufheizbar ist.
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