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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zu Bil-
dung einer Bandschlaufe zwischen einer abwickelnd an-
treibbaren Bandvorratsrolle und einer Bandeinzugsein-
richtung. Insbesondere wird die Anordnung bei einem
Verfahren zur Herstellung von Aufreissdeckeln verwen-
det, umfassend das Bilden von mehreren parallelen Rei-
henvon Deckelringen aus Metall, wobei eine schrittweise
Forderung der Deckelteile zu mehreren Bearbeitungs-
stationen und ein schrittweises Zufiihren eines Folien-
bandes von einer Bandvorratsrolle zu den Deckelringen
und das Ausstanzen von Folienabschnitten sowie das
Aufbringen und Heisssiegeln der Folienabschnitte auf
den Deckelringen in einer Stanz- und Siegelbearbei-
tungsstation erfolgt, wobei im Folienband mittels eines
Hohlzylinders der Anordnung eine Folienbandschlaufe
gebildet wird, welche zwischen der Folienbandrolle und
dem Einzug des Folienbandes in die Stanz- und Siegel-
bearbeitungsstation zu liegen kommt. Dabei wird eine
Bewegung des Hohlzylinders durch eine Querstange be-
grenzt. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur
Herstellung von Aufreissdeckeln mit einer Anordnung
gemass der Erfindung.

Hintergrund

[0002] Es ist bekannt, Deckel fir dosen- oder blch-
senartige Verpackungen als auf der Verpackung ober-
seitig permanent befestigte Metalldeckel auszufihren,
die eine Entnahmed6ffnung ausbilden, die bis zum ersten
Gebrauch des Verpackungsinhaltes mit einer durch
Heisssiegelung aufgebrachten, abreissbaren Folie, ins-
besondere Metallfolie, verschlossen ist. Ein zusatzlicher,
Uber dem Metalldeckel angeordneter Deckel aus Kunst-
stoff macht die Verpackung wahrend der Verbrauchs-
dauer fur deren Inhalt wieder verschliessbar. Vorrichtun-
gen zur Herstellung solcher Metalldeckel werden nach-
folgend anhand der Figur 5 ndher erlautert. Die Figuren
6 bis 12 dienen zur Erlauterung von Herstellungsschritten
beider Herstellung solcher Deckel. Die abreissbare Folie
wird bei der Herstellung als breite Folienbahn von einer
Bandvorratsrolle abgezogen und in die Stanz- und Sie-
gelstationen eingefiihrt bzw. Giber die Deckelteile gefiihrt.
Zur Bereitstellung eines Bandvorrats fiir den Einzug des
Folienbandes in die Stanz- und Heisssiegelbearbei-
tungsstation werden ein- oder mehrfache sogenannte
Tanzerrollensysteme eingesetzt, welche allerdings bei
hohen Herstellungskadenzen Probleme beim schrittwei-
sen Folientransport ergeben kdnnen, insbesondere auch
bei dinnen Folienbandern. Bandschlaufen herkdmmli-
cher Art werden durch die Steuerung des Antriebs der
abwickelnden Bandvorratsrolle erzeugt und z.B. mittels
eines Abstandssensors, der den Abstand der Schlaufe
von dem feststehenden Sensor misst, geregelt. Fir stark
wechselnde Einzugsldngen bei hoher Bandgeschwin-
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digkeit ist dies antriebsmassig aufwandig oder ergibt un-
geniigende Ergebnisse. In DE-A 40 02 194 wird das Bil-
den einer Bandschlaufe mittels eines Luftstroms vorge-
schlagen.

[0003] US4 842681 offenbart eine Vorrichtung bei der
ein Materialband von einer Vorratsrolle abgespult und in
einer weiteren Anlage verarbeitet wird. Zwischen der
Vorratsrolle und der Anlage wird das Materialband mit
einer Schlaufe geflhrt, die dadurch entsteht, dass ein
Zylinder auf das Band einwirkt, um die Ausdehnung der
Schleife zu reduzieren bzw. zu erhdhen.

[0004] DE 4327 670 A1 offenbart eine Vorrichtung bei
der eine Folie von einer Vorratshaspel abgewickelt und
in einer Schneidmaschine geschnitten wird, wobei da-
zwischen eine Schlaufe des Folienbands gebildet wird.
Dabei wird eine Stange auf das Folienband platziert, wel-
che mittels geeigneter Lager vertikal an Schienen ver-
schiebbar ist, um die Ausdehnung der Schlaufe zu ver-
gréssern oder zu verkleinern. Dabei wird der vertikale
Weg der Stange mittels Sensoren tberwacht, wodurch
eine obere und eine untere Verschiebungsgrenze der
Stange definiert werden.

Darstellung der Erfindung

[0005] DerErfindung liegtdie Aufgabe zu Grunde, eine
Anordnung zu schaffen, mit welcher auf einfache Weise
eine Bandschlaufe bereitgestellt werden kann, die auch
bei hohen Herstellungskadenzen mit schrittweisem
Bandtransport und bei den verschiedensten Folienma-
terialien sicher arbeitet.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Anordnung nach
Anspruch 1 geldst.

[0007] Es hatsich gezeigt, dass durch den in Grenzen
frei beweglichen Hohlzylinder, welcher somit zeitweise
lose auf dem Band aufliegt und die untere Umlenkung
der Bandschlaufe bildet, eine stabile Bandschlaufe auch
unter den genannten Bedingungen erzielbar ist. Auf die-
se Weise sind auch Kunststofffolien oder Laminatfolien
oder Alufolien mit Bandgeschwindigkeiten von 60 Me-
tern/Min. und Einzughiiben von 50 bis 150 Millimetern
pro Hub sehr gut handhabbar, was den Einsatz der An-
ordnung bei der Herstellung von Aufreissdeckeln mit ho-
her Kadenz ermdéglicht.

[0008] Dadurch, dass durch den Hohlzylinder eine ho-
rizontal liegende, beidseits in den Seitenwénden gehal-
tene Querstange, welche die freie Beweglichkeit des
Hohlzylinders beschrankt, verlauft, ergibt sich eine be-
sonders einfache Wegbeschrankung fiir den Hohlzylin-
der. Es ist bevorzugt, dass die Querstange in je einer
vertikalen Schlitzfiihrung in den Seitenwanden vertikal
verschieblich angeordnet ist, um die Bewegungsfreiheit
des Hohlzylinders in vertikaler Richtung zu beschranken.
Der Durchmesser und auch das Material des Hohlzylin-
ders kann verschieden gewahlt werden. So kann der
Durchmesser z.B. 20 cm oder grésser gewahlt werden.
Als Material kommt insbesondere Kunststoff in Frage.
[0009] Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zu Grun-
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de ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
von Aufreissdeckeln zu schaffen, bei welchem die vor-
teilhafte Anordnung zur Erzielung der Bandschlaufe ver-
wendetwird. Dies wird mit dem Verfahren nach Anspruch
8 bzw. der Vorrichtung nach Anspruch 11 erreicht.
[0010] Bevorzugtwird dabeidas Folienband horizontal
und in Draufsicht gesehen mit seiner Langsrichtung im
Wesentlichen senkrecht zur Férderrichtung der De-
ckelteile in die Stanz- und Siegelbearbeitungsstation mit
zum Teil ungleichen Schrittldngen zugefiihrt.

[0011] Mit der rechtwinkligen Zufuhr der Folienbahn
kann im Vergleich zur herkémmlichen Schragzufuhr eine
Folienersparnis von ca. 20% erzielt werden. Die gerade
Zufuhr ergibt aber bei mehr als zwei parallel gefertigten
Reihen von Deckeln eine stark schwankende Schrittlén-
ge der Folienbandzufiihrung. Die Stabilisierung der Fo-
lienbandschlaufe mittels der Anordnung ermdglicht da-
beidie Handhabung der Folie bzw. grosse Schrittlangen-
schwankungen auch bei hohen Zufiihrungsgeschwindig-
keiten.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0012] Im Folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung und wird die Herstellung von Aufreissde-
ckeln anhand der Zeichnungen naher erldutert. Dabei
zeigt

Figur 1 eine schematische Seitenansicht eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer Anordnung gemass der Er-
findung im Einsatz zwischen einer Bandvorratsrolle
und einem Bandeinzug;

Figur 2 die Anordnung von Figur 1 mitdem vom Band
angehobenen Hohlzylinder;

Figur 3 die Anordnung gemass Figur 1 in schaubild-
licher Darstellung;

Figur 4 eine Seitenansicht der Anordnung mit einer
anderen Stellung des Hohlzylinders;

Figur 5 eine schematische Seitenansicht einer be-
kannten Vorrichtung zur Férderung und Herstellung
von Aufreissdeckeln; und

Figur 6 bis Figur 12 Sektoren von Metalldeckeln zur
Erlauterung der Deckelherstellung.

Wegq(e) zur Ausfiihrung der Erfindung

[0013] Die Figuren 1 bis 4 zeigen ein Ausfiihrungsbei-
spiel einer erfindungsgemassen Anordnung 1. Diese ist
zur Bildung einer Bandschlaufe 7 in einem Band 6 vor-
gesehen und ausgestaltet. Das Band 6 wird angetrieben
von einer Bandvorratsrolle 2 abgewickelt und gelangtda-
nach in die Anordnung 1. Nach dieser wird das Band von
einer Einzugseinrichtung 4 geférdert, welche zu einer
Vorrichtung gehért, in der das Band verwendet bzw. be-
arbeitet wird. Ein Beispiel einer solchen Vorrichtung wird
nachfolgend erlautert. Aus dem dargestellten Bandtrans-
port ergibt sich die Bandlaufrichtung D. Die Abwicklung
von der Bandvorratsrolle erfolgt in der Regel mit gleich-
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massiger Geschwindigkeit bzw. kann tber den Antrieb
19 nur vergleichsweise langsam an rasche Geschwin-
digkeitsdnderungen der Einzugseinrichtung 4 angepasst
werden. Insbesondere kann die Einzugseinrichtung 4 ei-
nen schrittweisen Einzug des Bandes mit wechselnden
Einzugslangen bewirken. Die Anordnung 1 hat dabeiden
Zweck Uber die Bandschlaufe 7 die Einzugsschwankun-
gen in Geschwindigkeit und/oder Einzugsschrittlange
auszugleichen, indem die Schlaufe einen leicht einzieh-
baren Bandmaterialvorrat bildet. Dies ist grundsatzlich
bekannt.

[0014] Es ist ein nicht im Detail dargestellter Antrieb
19 vorgesehen, der z.B. von einem Elektromotor gebildet
wird. Dem Fachmann sind solche Antriebe bekannt, so
dass hier keine weiteren Angaben dazu gemacht werden
mussen. Der Antrieb 19 kann durch die Steuerung der
Vorrichtung mit der Einzugseinrichtung 4 erfolgen, um
die Bandabwicklung an den Bandbedarf anzupassen. Es
kann auch ein Sensor 19’, insbesondere in Form eines
Abstandssensors, vorgesehen sein, wodurch der Antrieb
19 auf die La&ngenzunahme bzw. Ldngenabnahme der
Schlaufe reagieren kann. Die Sensorsignale kénnen an
die Steuerung der Vorrichtung abgegeben und dort fir
die Steuerung des Antriebs 19 aufbereitet werden oder
sie kdnnen an eine dem Antrieb direkt zugeordnete Steu-
erung abgegeben werden, um die Steuersignale aus der
Vorrichtung zu ergéanzen. Die Anordnung 1 weist zwei
Seitenwande 8 und 9 auf, welche z.B. aus Kunststoff
oder Metall bestehen. Zwischen diesen Seitenwanden
verlauft das Band und bildet dort die Schlaufe 7. Es ist
ein Hohlzylinder 10 vorgesehen, der auf dem Band liegt
und die Umlenkung desselben bildet und damit die
Schlaufenbildung unterstiitzt und somit die Abwicklungs-
reserve bestimmt. Der Durchmesser des Hohlzylinders
kann verschieden gewahlt werden. Der Hohlzylinder
kann z.B. aus Kunststoff bestehen, insbesondere aus
Polymethylmethacrylat (Kurzzeichen PMMA, umgangs-
sprachlich Acrylglas). Es kann auch ein Material mit ei-
nem hdheren spezifischen Gewicht gewahlt werden um
eine gréssere Vorspannung zu erzielen, z.B. Aluminium.
Der Hohlzylinder weist bevorzugt den dargestellten
kreisrunden Querschnitt auf, kdnnte aber auch einen
ovalen oder vieleckigen Querschnitt aufweisen. Der
Hohlzylinder ist zwischen den Seitenwanden mit seinen
Stirnseiten im Wesentlichen biindig gefiihrt, so dass er
sich zwischen den Seitenwanden frei bewegen kann oh-
ne sich gegentiber den Seitenwanden zu verkanten. Der
Hohlzylinder ist dabei in beschranktem Mass in seiner
Bewegung frei, so dass er sich in Bandlaufrichtung und
senkrecht dazu um einen vorbestimmten Betrag frei be-
wegen kann. Dieser Betrag ist Durchmesserabhangig
und von der Abwicklung abhangig. Die Beschrankung
der Bewegung kann durch beliebige auf den Hohlzylinder
einwirkende Mittel beschrankt werden. Dazu wird von
Innen auf den Hohlzylinder mittels einer Querstange 11
eingewirkt, welche horizontal liegend zwischen den Sei-
tenwanden angeordnet ist und sich durch den Hohlzylin-
der hindurch erstreckt. Die Querstange 11 kann fix in den
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Seitenwanden angeordnet sein oder bevorzugtdarin ver-
tikal verschieblich gefiihrt sein. Dazu kénnen die darge-
stellten vertikalen Schlitzfiihrungen 12, 12’ vorgesehen
sein.

[0015] In den Figuren 1 und 3 ist der Hohlzylinder 10
in seiner vertikal untersten Position dargestellt. Dabei
liegt er mit seiner Innenwand auf der Querstange 11 auf,
die ihrerseits ganz unten in den Schlitzfiihrungen liegt.
Zieht nun die Einzugseinrichtung 4 mehr Band ab, als
von der Vorratsrolle angetrieben abgewickelt wird, so
verkirzt sich die Bandschlaufe, wodurch der Hohlzylin-
der aus der dargestellten untersten Lage ausgelenkt
wird. Dabei ist er in seiner Bewegung zwischen den Sei-
tenwanden frei. Es hat sich gezeigt, dass durch einen
solchen frei beweglichen Hohlzylinder, der somit inner-
halb der freien Beweglichkeit nur mit seinem Gewicht
(das durch Durchmesserwahl und/oder Materialwahl des
Hohlzylinders anpassbar ist) auf dem Band aufliegt und
dessen Umlenkung bildetund die Vorspannung des Ban-
des bewirkt, auch sehr diinne und leichte Folienbander
sehr gut als Schlaufe handhabbar sind. Die freie Beweg-
barkeit des Hohlzylinders durch das Band wird indes
durch die Querstange 11 begrenzt. Ist die Weglange der
freien Bewegbarkeit aufgebraucht (die sich hier durch
den Innendurchmesser des Hohlzylinders ergibt), so
kontaktiert in diesem Ausflihrungsbeispiel der Hohlzylin-
der zunachst die Querstange 11, womit seine freie Be-
weglichkeit nach oben aufgebraucht ist und auch seitlich
reduziertist. Diese Stellungistin Figur 3 dargestellt. Wird
weiter mehr Band eingezogen als abgewickelt, so zieht
der Hohlzylinder die Querstange nach oben. Dies ist in
Figur 4 gut ersichtlich. Hier ist eine Stellung gezeigt, bei
welcher durch die Einzugseinrichtung 4 wahrend einer
gewissen Zeitmehr Band eingezogen wordenist, als von
der Bandvorratsrolle geliefert worden ist, so dass sich
die Schlaufe 7 soweit verkiirzt hat, dass der Hohlzylinder
10 nach oben gedriickt worden ist und dabei die Quer-
stange 11 in ihren Schlitzfiihrungen 12, 12’ ebenfalls
nach oben bewegt hat. Das obere Ende der Schlitzfiih-
rungen 12, 12’ wiirde auch diese Bewegung nach oben
begrenzen. Zieht die Einzugseinrichtung nachfolgend
weniger Band ein, als von der Vorratsrolle geliefert wird,
bzw. wird der Antrieb der Vorratsrolle so gesteuert oder
geregelt eingestellt, dass mehr Band pro Zeiteinheit ab-
gewickelt wird, so verlangert sich die Schlaufe 7 wieder
und der auf dem Band liegende Hohlzylinder bewegt sich
wieder nach unten, maximal in die Stellung der Figuren
1 und 2. Eine weitere Verlangerung der Schlaufe sollte
durch die Steuerung des Antriebs der Vorratsrolle 2 ver-
hindert werden, da das Band bzw. die Schlaufe 7 nicht
ohne die stabilisierende Wirkung des Hohlzylinders
durch die Anordnung 1 laufen sollte.

[0016] In den gezeigten Ausflihrungen weist die An-
ordnung eine obere einlaufseitige Bandumlenkung 14
und eine obere auslaufseitige Bandumlenkung 15 auf.
Die Bandumlenkungen sind dabei an der Oberseite der
Seitenwdnde angeordnet. Die Umlenkungen kénnen
Rollen sein, die mit dem Band mitdrehen. Es kénnen aber
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auch nichtdrehende Umlenkungen vorgesehen sein. Be-
vorzugt sind einstellbare seitliche Begrenzungen fir das
Band vorgesehen, damit dieses in definierter Lage Uber
die Bandumlenkungen 14, 15 |auft. In der gezeigten Aus-
fuhrung sind dazu auf der jeweiligen Umlenkung 14 bzw.
15 axial verschiebbare und fixierbare Anlaufscheiben 14’
und 14" auf der Bandumlenkung 14 und 15’ und 15" auf
der Bandumlenkung 15 vorgesehen. Diese Anlaufschei-
ben werden nach Ldésen ihrer Befestigung in ihrem Ab-
stand auf die Breite des Bandes eingestellt und dann
erneut befestigt, so dass sie seitliche Begrenzungen fur
das Band bilden.

[0017] Alternativ zur gezeigten Bandfiihrung Uber die
einlassseitige Umlenkung 14 der Anordnung 1 kann das
Band einlassseitig auch tber eine Umlenkung 16 (Figur
3) gefiihrt werden, so dass das Band von der Vorratsrolle
2 unter der Umlenkrolle 16 und zum Hohlzylinder 10 ver-
lauft. Die Anordnung 1 ist vorzugsweise durch einstell-
bare Befestigungsmittel 17, 18 an den Tragern 5 bzw. 3
fur die Vorratsrolle 2 befestigt. Die Einstellbarkeit ermdg-
licht dabei die Einstellung des Abstands der Anordnung
1 in horizontaler Richtung von den Tragern 5, 3Es wird
nun die bevorzugte Verwendung der Anordnung bei der
Herstellung von Aufreissdeckeln erlautert. Dabei ist das
auf der Bandvorratsrolle 2 vorhandene Band das Auf-
reissfolienmaterial, aus dem fir jeden Deckel die Auf-
reissfolie ausgestanzt wird. Anhand der Figuren 5 bis 12
werden kurz Bearbeitungseinrichtungen und Herstel-
lungsschritte zur Herstellung von Metalldeckeln mit Ab-
reissfolie nach Stand der Technik erlautert. Figur 5 zeigt
dabei eine schematische Seitenansicht einer bekannten
Einrichtung 21, welche auf einem Maschinengestell 22
mehrere Bearbeitungsstationen 23 bis 28 sowie eine wei-
tere Station 29 aufweist. Eine Férdereinrichtung fir die
Deckelteile ist gemass einer bevorzugten Ausfiihrung ei-
ne lineare Fordereinrichtung, wie sie aus
WO02006/042426 bekannt ist. Diese lineare Fordervor-
richtung ist zur Férderung von deckelférmigen Gegen-
stéanden der nachfolgend geschilderten Art mittels Zahn-
riemen ausgestaltet und eignet sich fiir eine sehr rasche
Foérderung bzw. Deckelherstellung. An den sich gegen-
Uberliegenden und synchron bewegten Zahnriemen sind
einander gegeniberliegende Aufnahmen fir die De-
ckelteile vorgesehen. Die Foérdervorrichtung dient zum
taktweisen Fordern der Deckelteile bzw. Deckel zu den
einzelnen Bearbeitungsstationen, wie dies nachfolgend
erlautert wird. Die in Figur 5 gezeigte Fordervorrichtung
fordert die Deckelteile bzw. die fertig gestellten Deckel
mit Abreissfolie in Férderrichtung, welche durch den Pfeil
C angedeutet ist, vom Anfang der Einrichtung beim Sta-
pel 31 bis zum Ende der Einrichtung, wo die Deckel Uiber
Rutschen in die Ablagen 36 oder 37 gelangen. Vom Sta-
pel 31 werden Deckelteile auf bekannte Weise abgesta-
pelt und gelangen in die Fordereinrichtung. Die gezeigte
Fordervorrichtung weist eine andere Konstruktion als die
bevorzugte lineare  Fordereinrichtung  gemass
W0O2006/042426 auf und wird hier nur kurz erlautert. Es
sind dabei zwei jeweils einzeln seitlich der Deckelteile
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bzw. Deckel angeordnete lange Schienen vorgesehen,
welche die auf Ablagen bzw. in den Stationen 23 bis 29
liegenden Deckelteile bzw. Deckel beim Anheben der
Stangen mittels des Antriebes in Richtung A nach oben
anheben und sie danach durch eine Vorwartsbewegung
in Richtung des Pfeils B (gleichgerichtet wie der Pfeil C)
durch den Kurbelantrieb um einen Betrag nach vorne
versetzen. Danach werden die Stangen in Richtung des
Pfeils A nach unten bewegt wobei die Deckelteile bzw.
Deckel wiederum auf ihren Ablagestellen abgelegt wer-
den. Die Stangen werden danach unterhalb der Ablage-
positionen in Pfeilrichtung B entgegen dem Pfeil C nach
hinten bewegt um danach den beschriebenen Vorgang
erneutdurchzufihren. Die Deckelteile bzw. Deckel ruhen
zwischen dem Transport auf ihren Ablagepositionen
bzw. befinden sich in den Bearbeitungsstationen und
werden dort bearbeitet. Nach einem Bearbeitungsschritt
aller Bearbeitungsstationen erfolgt die erneute Forde-
rung. Figur 6 zeigt gestapelte metallene Deckelrohlinge
120 als Beispiel flir Deckelteile, wie sie im Stapel 31 vor-
liegen. Diese Rohlinge 120 sind z.B. runde Metallschei-
ben von z.B. 11 cm Durchmesser. Natirlich sind andere
Grundformen, z.B. quadratische oder rechteckige Schei-
ben und andere Durchmesser ohne weiteres moglich.
Die Rohlinge 120 sind bereits in einer nicht dargestellten
Bearbeitungsmaschine an ihrem Rand wie in Figur 5 ge-
zeigt vorgeformt. In der Figur 6 und den nachfolgenden
Figuren ist jeweils nur ein Sektor der ganzen Scheibe
dargestellt, um die Zeichnungen zu vereinfachen. In der
ersten Bearbeitungsstation 23 von Figur 5 wird durch ei-
ne Stanzbearbeitung mit Ober- und Unterwerkzeug eine
Offnung 129 in die Scheibe gestanzt, was in Figur 7 er-
sichtlich ist, in welcher der Rand der (")ffnung mit 121
bezeichnet ist und die ausgestanzte runde Scheibe mit
127. Diese Scheibe wird als Abfall abgefiihrt. Die Stanz-
bearbeitungsstation 23 wird - wie dies auch bei den wei-
teren Stationen der Fall ist - durch einen Antrieb 115 an-
getrieben. Bei der Bearbeitungsstation 24 erfolgt ein Zie-
hen des Randes 121 nach unten, wodurch der in Figur
8 gezeigte Verlauf 122 des Randes erzielt wird. Die ring-
férmigen Deckelrohlinge 120 gelangen nun in die Stanz-
und Bearbeitungsstation 25, in welcher die Aufreissfolie
125 iber der Offnung des Deckels 120 platziert und dort
durch Heissversiegelung befestigt wird, was in den Fi-
guren 9 und 10 ersichtlich ist. Die Aufreissfolie 125 ist
vorzugsweise eine Laminatfolie oder ist eine Aluminium-
folie und ist auf bekannte Weise an ihrer Unterseite mit
einer Kunststoffschicht versehen. Der bendétigte Folien-
zuschnitt 125 wird in der Station 25 aus einer breiten
Folienbahn ausgestanzt und tiber der Mittelausnehmung
der ringférmigen Scheibe platziert und durch die Heiss-
versiegelungsstation wird die Folie unter Hitzeeinwir-
kung am Rand der runden Ausnehmung des Teils 120
unter Hitzeinwirkung angepresst, so dass die Folie 125
mitdem metallenen Deckel 120 durch Aufschmelzen und
nachfolgendes Abkuhlen der Kunststoffschicht dicht ver-
bunden wird. Dies ist bekannt und wird hier nicht ndher
erlautert. Es kann auch vorgesehen sein, dass die Auf-
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reissfolie in der Stanz- und Bearbeitungsstation 25 nur
vorgesiegelt wird und nachfolgendin einer weiteren Heis-
ssiegelstation fertig gesiegelt wird. Zur Abkiihlung kann
allenfalls eine Kihlbearbeitungsstation 27 vorgesehen
sein. In einer Bearbeitungsstation 28 kann die Folie 125
mit einer Pragung 124 (Figur 11) versehen werden, und
es wird weiter der Rand 122 zum fertigen Rand 123 um-
gebdrdelt. In einer Priifstation 29 werden die nun fertigen
Deckel einer Priifung unterzogen, welche in der Regel
die nachfolgend genauer erlduterte Dichtepriifung fir die
auf dem Deckel aufgebrachte Abziehfolie 25 umfasst. Ist
die Folie dicht auf dem restlichen Metalldeckel befestigt,
so gelangt der Deckel in die Aufnahme fir die fertigen
Deckel. Wird eine Undichtigkeit festgestellt, so gelangt
der Deckel Uiber die andere dargestellte Rutsche in den
Abfallbehalter.

[0018] Mit der vorerwahnten linearen Férdervorrich-
tung kénnen die Deckelteile bzw. Deckel mit hoher Takt-
zahl von z.B. 200 Gegenstanden pro Minute und mit re-
produzierbaren Teilschritten zwischen den Stationen ge-
fordert werden. Es ergibt sich ferner ein flexibles Konzept
fur einen grossen Formatbereich der Gegenstande bzw.
Deckel, welches bei runden Deckeln z.B. von einem
Durchmesser von 50 bis 200 mm reichen kann und auch
diverse Rechteckformate z.B. fiir die gangigen Fischdo-
sen aufnehmen kann. Die Foérdervorrichtung ist ferner
als kompaktes Modul besonders fir den mehrspurigen
Aufbau konzipiert. In Kombination mit einer derartigen
Herstellung von Deckeln mit hoher Kadenz ist die Anord-
nung zur Bildung der Bandschlaufe besonders vorteilhaft
einsetzbar. Sie kann indes auch bei anderen Vorrichtun-
gen verwendet werden, bei welchen eine Bandschlaufe
erzeugt werden muss.

[0019] Bei der Handhabung eines von einer Vorrats-
rolle abzuwickelnden Folienbands, welches schrittweise
in eine Einzugseinrichtung eingezogen wird, wird eine
Folienbandschlaufe erzeugt. Damit dies bei hohen Her-
stellungskadenzen stdrungsfrei erfolgen kann, ist eine
Anordnung vorgesehen, bei welcher ein Hohlzylinder lo-
se mit beschrankter Bewegungsfreiheit zur Bildung der
Bandschlaufe auf dem Band aufliegt. Eine solche Anord-
nung ist vorzugsweise bei der Herstellung von Aufreiss-
deckeln vorgesehen, bei welcher ein Folienband von ei-
ner Bandvorratsrolle abgewickelt und einer Stanz- und
Siegelstation zugefihrt wird.

Patentanspriiche

1. Anordnung (1), welche zur Bildung einer Band-
schlaufe (7) zwischen einer abwickelnd angetriebe-
nen Bandvorratsrolle (2) und einer angetriebenen
Einzugseinrichtung (4) fir einen schrittweisen Ein-
zug eines Bandes (6) vorgesehen und ausgestaltet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Anordnung
zwei Seitenwande (8, 9), zwischen welchen das
Band verlauft, und einen Hohlzylinder (10) aufweist,
welcher stirnseitig je durch eine der Seitenwande
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der Anordnung gefiihrt und zwischen den Seiten-
wanden in vorbestimmten Mass frei beweglich ist,
wobei die freie Beweglichkeit des Hohlzylinders
durch eine horizontal verlaufende, beidseits in den
Seitenwéanden gehaltene Querstange (11) die durch
den Hohlzylinder verlauft beschrankt ist, wobei der
Hohlzylinder dazu bestimmt ist, im Betrieb der An-
ordnung auf dem Band (6) zu liegen zu kommen und
das Band zur Schlaufe (7) umzulenken, wobei der
Hohlzylinder (10) nur mit seinem Gewicht auf dem
Band aufliegt.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querstange (11) in je einer ver-
tikalen Schlitzfiihrung (12, 12’) in den Seitenwanden
(8, 9) vertikal verschieblich angeordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass oberhalb der Seiten-
wande eine einlaufseitige und eine auslaufseitige
Bandumlenkung (14, 15) vorgesehen ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass einlaufseitig vor den
Seitenwanden eine Bandumlenkung (16) und aus-
laufseitig oberhalb der Seitenwande eine Bandum-
lenkung (15) vorgesehen ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei den Bandumlen-
kungen auf die Breite des Bandes einstellbare seit-
liche Begrenzungen (14’, 14", 15’, 15") fir das Band
vorgesehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass diese Befestigungs-
mittel (17, 18) zur Befestigung am Trager (3, 5) der
Bandvorratsrolle aufweist, durch welche der Ab-
stand der Anordnung (1) zur Bandvorratsrolle (2) in
Bandfdrderrichtung einstellbar ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass sie einen berih-
rungslosen Sensor (19°) zur Ermittlung der Position
der Bandschlaufe umfasst, insbesondere einen Ab-
standssensor zur Ermittlung des vertikalen Ab-
stands der Bandschlaufe vom Sensor.

Verfahren zur Herstellung von Aufreissdeckeln unter
Verwendung einer Anordnung nach einem der An-
spriiche 1 bis 7 umfassend die Schritte

- Bilden von einer Reihe oder mehreren paral-
lelen Reihen von Deckelringen aus Metall, wo-
bei eine schrittweise lineare Férderung der De-
ckelteile zu mehreren Bearbeitungsstationen
erfolgt,

- schrittweises Zufiihren eines Folienbandes
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10.

1.

12.

von einer Bandvorratsrolle zu den Deckelringen
und Ausstanzen von Folienabschnitten sowie
Aufbringen und Heisssiegeln der Folienab-
schnitte auf den Deckelringen in einer Stanz-
und Siegelbearbeitungsstation, wobei im Foli-
enband durch die Anordnung eine Bandschlau-
fe mittels eines Hohlzylinders (10) der Anord-
nung gebildet ist, welche zwischen der Band-
vorratsrolle und dem Einzug des Folienbandes
in die Stanz- und Siegelbearbeitungsstation zu
liegen kommt, wobei eine Bewegung des Hohl-
zylinders durch eine Querstange (11) begrenzt
wird, die horizontal liegend zwischen Seiten-
wanden der Anordnung angeordnet ist und sich
durch den Hohlzylinder erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- das Folienband horizontal und in Draufsicht
gesehen mit seiner Langsrichtung im Wesentli-
chen senkrecht stehend zu der Férderrichtung
der Deckelteile in die Stanz- und Siegelbearbei-
tungsstation mit zum Teil ungleichen Schrittlan-
gen zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die schrittweise lineare Férde-
rung der Deckelteile auf einer Férdereinrichtung mit
von Zahnriemen und Mitnehmern gebildeten De-
ckelteilaufnahmen erfolgt.

Vorrichtung zur Herstellung von Aufreissdeckeln mit
einer Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, umfassend eine Fdrdereinrichtung, welche zur
schrittweisen, linearen Férderung von Deckelteilen
zu mehreren, aufeinander folgenden Bearbeitungs-
stationen vorgesehen ist, worunter eine Stanz- und
Siegelbearbeitungsstation vorgesehen ist, welche
zum Ausstanzen von Folienabschnitten sowie zum
Aufbringen und Heisssiegeln der Folienabschnitte
auf den Deckelringen ausgestaltet ist, und eine Fo-
lienbandzufiihrung, welche zum schrittweisen Zu-
fihren eines Folienbandes von einer Bandvorrats-
rolle zu der Stanz- und Siegelbearbeitungsstation
vorgesehen ist, wobei durch die Anordnung eine Fo-
lienbandschlaufe erzeugbar ist, die zwischen Band-
vorratsrolle und dem Einzug der Folienbahn in die
Stanz- und Heisssiegelbearbeitungsstation zu lie-
gen kommt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folienbandzufiihrung derart an-
geordnet ist, dass das Folienband horizontal und in
Draufsichtgesehen mit seiner Langsrichtungim We-
sentlichen senkrecht stehend zu der Férderrichtung
der Deckelteile in die Stanz- und Siegelbearbei-
tungsstation zuftihrbar ist.
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13. Vorrichtungnach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-

kennzeichnet, dass fiir die schrittweise lineare For-
derung der Deckelteile eine Férdereinrichtung mit
von Zahnriemen und Mitnehmern gebildeten De-
ckelteilaufnahmen vorgesehen ist.

Claims

Arrangement (1) provided and adapted to form a
band loop (7) between a band delivery spool (2)
whichis actuated for uncoiling and an actuated draw-
ing-in device (4) for a stepwise drawing-in of a band
(6), characterized in that the arrangement has two
side walls (8, 9) between which the band runs, and
a hollow cylinder (10) which is guided on each of its
end faces through a respective side wall of the ar-
rangement and is loosely movable to a predeter-
mined extent between the side walls, wherein the
free movement of the hollow cylinder (10) is limited
by a horizontal running transversal bar (11) which is
supported on both sides in the side walls and which
runs through the hollow cylinder, wherein the hollow
cylinder is intended to come to lie on the band (6)
during operation of the arrangement and to deflect
the band as a loop (7), wherein the hollow cylinder
(10) lies on the band with its weight only.

Arrangement according to claim 1, characterized in
thatthe transversal bar (11)is arranged in a vertically
slidable way in vertical groove guidances (12, 12’)
in the side walls (8, 9).

Arrangement according to one of the claims 1 to 2,
characterized in that a drawing-in-sided and an ex-
it-sided band deflector (14, 15) are provided above
the side walls.

Arrangement according to one of the claims 1 to 2,
characterized in that a band deflector (16) is pro-
vided on the drawing-in side in front of the side walls
and on the exit side a band deflector (15) is provided
above the side walls.

Arrangement according to one of the claims 3 or 4,
characterized in that lateral limiters (14’, 14", 15’,
15") which are adjustable to the width of the band at
the deflectors are provided for the band.

Arrangement according to one of the claims 1 to 5,
characterized in that it has attachment means (17,
18) for an attachment to the support (3, 5) of the band
delivery spool, by means of which the distance of
the arrangement (1) to the band delivery spool (2) is
adjustable in band transport direction.

Arrangement according to one of the claims 1 to 6,
characterized in that it comprises a contactless
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9.

sensor (19’) for determining the position of the band
loop, particularly a distance sensor for determining
the vertical distance of the band loop from the sensor.

Method for manufacturing peel-off lids by using an
arrangement according to one of the claims 1 to 7,
comprising the steps of

- forming a row or a plurality of parallel rows of
lid rings made of metal, wherein a stepwise lin-
ear transport of the lid parts to a plurality of
processing stations is carried out,

- stepwise delivering a foil band from a band
delivery spool to the lid rings and stamping out
of foil sections as well as applying and heat seal-
ing the foil sections onto the lid rings in a stamp-
ing and sealing processing station, wherein a
band loop, which comes to lie between the band
delivery spool and the drawing-in device of the
foil band in the stamping and sealing processing
station, is formed in the foil band by means of a
hollow cylinder (10) of the arrangement, wherein
the free movement of the hollow cylinder (10) is
limited by a horizontal running transversal bar
(11) which is supported on both sides in the side
walls and which runs through the hollow cylin-
der.

Method according to claim 8, characterized in that

- the foil band is supplied to the stamping and
sealing processing station with partially unequal
step lengths and, as seen horizontally and from
the top, with its longitudinal direction substan-
tially perpendicular to the transport direction of
the lid parts.

10. Method according to claim 8 or 9, characterized in

1.

that the stepwise linear transport of the lid parts is
carried out on a transport device with toothed belts
and tappets.

Device for manufacturing peel-off lids with an ar-
rangement according to one of the claims 1 to 7,
comprising a transport device provided for a step-
wise, linear transport of lid parts to a plurality of sub-
sequent processing stations, under which a stamp-
ing and sealing processing station is provided, which
is adapted to stamp out foil sections as well as to
apply and heat seal the foil sections onto the lid rings,
and a foil band delivery which is provided for step-
wise delivering a foil band from a band delivery spool
to the stamping and sealing processing station,
wherein a foil band loop is generated by the arrange-
ment, which comes to lie between the band delivery
spool and the drawing-in device of the foil web in the
stamping and sealing processing station.



12.

13.

13 EP 2 558 231 B1 14

Device according to claim 11, characterized in that
the foil band delivery is arranged in such a way that
the foil band is supplied to the stamping and sealing
processing station, as seen horizontally and from the
top, with its longitudinal direction substantially per-
pendicular to the transport direction of the lid parts.

Device according to claim 11 or 12, characterized
in that a transport device with lid part trays formed
by toothed belts and tappets is provided for the step-
wise linear transport of the lid parts.

Revendications

Arrangement (1) prévu et adapté pour former une
boucle de bande (7) entre une bobine de déroule-
ment de bande (2) actionnée afin de dérouler et un
dispositif d’enroulement (4) actionnépour un enrou-
lement graduel d’'une bande (6), caractérisé en ce
que I'arrangement a deux parois latérales (8, 9) en-
tre lesquelles la bande bouge, et un cylindre creux
(10) guidé de chacune de ses faces a travers une
correspondante parois latérale de I'arrangement et
il est Iégérement mobile dans une certaine mesure
entre les parois latérales, le mouvement libre du cy-
lindre creux (10) étant limité par une barre transver-
sale (11) horizontale, supportée des deux cotés dans
les parois latérales et s’étendant a travers du cylindre
creux, le cylindre creux se posant sur la bande (6)
pendant I'opération de I'arrangement et déviant la
bande en forme de boucle (7), le cylindre creux (10)
se reposant sur la bande uniqguement par son poids.

Arrangement selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la barre transversale (11) est arrangée
de maniére a pouvoir étre déplacée verticalement
dans des rainures de guidage (12, 12’) dans les pa-
rois latérales (8, 9).

Arrangement selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que des déflecteurs de bande
(14, 15) du cété enroulement et sortie sont prévus
au-dessus des parois latérales.

Arrangement selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’un déflecteur de bande (16)
est prévu du cbdté enroulement en face des parois
latérales et un déflecteur de bande (15) est prévu du
coté sortie au-dessus des parois latérales.

Arrangement selon I'une des revendications 3 ou 4,
caractérisé en ce que des limiteurs latéraux (14,
14", 15’, 15") qui sont ajustables a la largeur de la
bande aux déflecteurs sont prévus pour la bande.

Arrangement selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce qu’ila des moyens d’attachement
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7.

9.

(17, 18) pour un attachement au support (3, 5) de la
bobine de déroulement de bande, a I'aide desquels
la distance entre I'arrangement (1) et la bobine de
déroulement de bande (2) est ajustable en direction
de transport de bande.

Arrangement selon l'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce qu’il comprend un capteur sans
contact (19’) pour déterminer la position de la boucle
de bande, particulierement un capteur de distance
pour déterminer la distance verticale entre la boucle
de bande et le capteur.

Procédé de fabrication de couvercles pelables a
I'aide d’un arrangement selon I'une des revendica-
tions 1 a 7, comprenant les étapes:

- formation d’une ligne ou une pluralité de lignes
paralleles d’anneaux de couvercle en métal, un
transport linéaire graduel des parties de couver-
cle jusqu’a une pluralité de stations de proces-
sus étant effectué,

- alimentation graduelle d’'une bande feuille
d’une bobine de déroulement de bande jusqu’a
les anneaux de couvercle et estampage de pié-
ces de feuille ainsi que application et scellage
par chaleur des pieces de feuille surles anneaux
de couvercle dans une station d’estampage et
scellage, une boucle de bande, qui se pose en-
tre la bobine de déroulement de bande et le dis-
positif d’enroulement de la bande feuille dans la
station d’estampage et scellage, étant formée
dans la bande feuille a I'aide d’un cylindre creux
(10) de 'arrangement, le mouvement libre du
cylindre creux (10) étant limité par une barre
transversale (11) horizontale, supportée des
deux cbtés dans les parois latérales et s’éten-
dant a travers du cylindre creux.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que

- la bande feuille est alimentée dans la station
d’estampage et scellage avec des longueurs de
pas partiellement inégales et, vu horizontale-
ment et de dessus, avec sa direction longitudi-
nale essentiellement perpendiculaire a la direc-
tion de transport des parties de couvercle.

10. Procédé selon I'une des revendications 8 ou 9, ca-

1.

ractérisé en ce que le transport linéaire graduel de
parties de couvercle est effectué sur un dispositif de
transport avec des courroies dentées et des pous-
SOirs.

Dispositif de fabrication de couvercles pelables a
I'aide d’un arrangement selon I'une des revendica-
tions 1 a 7, comprenant un dispositif de transport



12.

13.

15 EP 2 558 231 B1

prévu pour un transport linéaire et graduel des par-
ties de couvercle a une pluralité de stations de pro-
cessus ultérieures, au-dessous desquelles une sta-
tion d’estampage et scellage est prévue, adaptée a
estamper des sections de feuille ainsi que d’appli-
quer et sceller par chaleur les sections de feuille sur
les anneaux de couvercle, et une alimentation de
bande feuille prévue pour alimenter graduellement
une bande feuille d’'une bobine de déroulement de
bande a la station d’estampage et scellage, une bou-
cle de la bande feuille étant générée par I'arrange-
ment, qui se pose entre la bobine de déroulement
de bande et le dispositif d’enroulement de la bande
feuille dans la station d’estampage et scellage.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que l'alimentation de la bandefeuille est arrangée
de sorte que la bande feuille est alimentée dans la
station d’estampage et scellage, vu horizontalement
et de dessus, avec sa direction longitudinale essen-
tiellement perpendiculaire a la direction de transport
des parties de couvercle.

Dispositif selon I'une des revendications 11 ou 12,
caractérisé en ce qu’un dispositif de transport avec
des plateaux pour les parties de couvercle formés
pardes courroies dentées et des poussoirs est prévu
pour le transport linéaire graduel des parties de cou-
vercle.
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