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64 Verfahren zur Herstellung von Rohrkdrpern fiir Verpackungstuben.

@ An Rohrkérper fur Verpackungstuben werden beson-

dere &sthetische Anforderungen gestelit. Das Extru-
sionstubenrohr erfiillt diese Art Anspriche besser als das
Folientubenrohr mit Schweissnaht. Offenbart wird ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Folientubenrohres durch
Stumpfschweissen, wobei ein nach diesem Verfahren her-
gestelltes Tubenrohr den &sthetischen Besonderheiten ei-
nes Extrusionstubenrohres weitgehend entspricht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Rohrkorper, insbesondere Tubenrohre zur Ferti-
gung von Verpackungstuben werden nach zwei be-
kannten Verfahren hergestellt. Als nach diesen Ver-
fahren hergestellte Rohrkdrper werden sogenannte
Folienrohre und Extrusionsrohre unterschieden. Fo-
lienrohre werden nach der Rohrformung durch Ver-
schweissen sich Uberlappender Rander der umge-
formten Folienbahn, dem sogenannten L&ngsnaht-
schweissen, Extrusionsrohr, ohne Seitennaht,
vermittels Extrusion, d.h. durch Hindurchpressen
verflissigten Kunststoffes durch Extrusionswerkzeu-
ge gebildet.

Folien- und Extrusionsrohre haben individuelle
Vor- und Nachteile, die ihre Verwendung auf gewis-
se Packstoffe ausgerichtet halten. Auf empfindliche
Packstoffe beispielsweise Packstoffe mit Anteilen
kostspieliger und fluchtiger Aromastoffe — sind Foli-
enrohre durch entsprechenden Mehr-Schichtaufbau
der zur Anwendung kommenden Folie relativ leicht
anpassbar, wédhrend flr den gleichen Zweck, d.h.
der Diffusionshemmung beim Extrusionsrohr einzel-
ne Rohrkérper ineinander zu schieben sind. Der
Vorzug der einfachen Packgut-Anpassbarkeit der
Folienrohre wird im Vergleich zum Extrusionsrohr
durch die sichtbare LAngsschweissnaht in seiner
Bedeutung abgebaut, indem sie das &sthetische Er-
scheinungsbild eines Tubenrohres nicht unbeein-
tréchtigt lasst. Durch die Verschweissung ist ein
Rundumbedrucken eines Folienrohres — im Gegen-
satz zum Extrusionsrohr ohne Schweissnaht — nicht
mdglich. Bedruckt wird ein Extrusionsrohr nach Ver-
einzelung ab einem aus einem Extruder austreten-
den Rohr durch Aufnahme auf einen Dorn und Ab-
wicklung gegeniber einer oder mehrerer rotierender
Druckwalzen. Diese Art der Bedruckung setzt einer
erreichbaren Druckqualitdt deutliche Grenzen, in-
dem Bildwiedergaben in ihrer Scharfe nicht in allen
Teilen befriedigen. Auch sind Halbtonqualitdten
sichtbare Qualitatsgrenzen gezogen. Diese Ein-
schrédnkungen entfallen bei den Folienrohren, da
Folien vor ihrer Formung und Randverschweissung
in Flachlage bedruckt werden. Obwohl das Extru-
sionsrohr beziglich technischer Anpassung an
Packgut und Druckqualitit dem Folienrohr nach-
steht, wird das Extrusionsrohr wegen fehlender
Langsnaht und, wenn auch unbefriedigender Rund-
umdruckqualitdten von der kosmetischen Industrie
zur Verpackung hochwertiger kosmetischer Produk-
te bevorzugt. Es sind also asthetisch wirkende Tu-
beneigenheiten, die fir Produkte der genannten Art
in der kosmetischen Industrie dem Extrusionsrohr
den Verwendungsvorzug sichern.

Hiervon ausgehend ist es Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung von
Tubenrohren zu schaffen, das so ausgestaltet ist,
dass danach hergestellte Tubenrohre die Vorteile,
nicht aber die Nachteile der bekannten Folien- und
Extrusionsrohre auf sich vereinigen und die Aufga-
be wird erfindungsgeméss durch die im kennzeich-
nenden Teil des Anspruches 1 angegebenen Merk-
male gel&st.
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Die Losung der erfindungsgemassen Aufgabe
wird vermittels eines Folienrohres mit neuartiger
Randverschweissung erreicht. Bekannt ist, die Ran-
der in Uberlappender Lage miteinander zu ver-
schweissen, indem wéhrend des Schweissvorgan-
ges die Rander zumindest teilweise ineinanderflies-
sen. Diese Art der Verschweissung setzt einen
relativ hohen senkrechten Druck auf die Umfangs-
fliche der Rander, d.h. den nach Formung des
Rohrkérpers inneren und &usseren Rand oder
Randabschnittes des Folienstreifens aus auf-
schmelzbaren Kunststoffen, voraus, so dass auf der
dusseren Oberflache des Folienrohres sichtbare
Verformungen durch Druckwerkzeuge - in Form der
Schweissnaht ~ zurlickbleiben. Diese Art der Ver-
schweissung fuhrt zu sicheren Ndhten mit mecha-
nisch-technologischen Eigenschaften gleich oder
besser denjenigen der verwendeten Folien. Dies ist
der Grund, dass in der Technik der Folienrohrher-
stellung bis anhin nur der Weg der Uberlappenden
Verschweissung verfolgt wurde.

Uberraschenderweise wurde nun gefunden, dass
mit der erfindungsgeméssen Stumpfschweissung
d.h. der Verschweissung der Ilangsgerichteten
Schnittflachen der Folienbahn Schweissnihte glei-
cher Sicherheit, d.h. mit mechanisch-technologi-
schen Eigenschaften gleich oder in ihrer Wirkung
vergleichbarer Gréssenordnung wie diejenigen der
Uberlappenden Schweissung erzielt werden.

Auch hat sich gezeigt, dass im Vergleich zu dem
bekannten Schweissverfahren zur Durchfiihrung
des erfindungsgeméssen Verfahrens weniger Ener-
gie zur Aufschmelzung und Verbindung der Schnitt-
flachen in den Schweissbereich, gebildet aus je-
weils einem sich an eine senkrechte Schnittfliche
anschliessenden Randabschnitt, einzutragen ist.
Der geringere Energieeintrag als Vorteil wird er-
génzt dadurch, dass bei dem erfindungsgeméssen
Verfahren Folienoberflichen aus aufschmelzbaren
Werkstoffen, beispielsweise aufschmelzbaren
Kunststoffen geringere Beeintrachtigungen (Zersto-
rungen) erfahren, so dass eine nach der Erfindung
hergestelite Naht eine glatte Oberfliche mit glei-
chem Glanz wie der Werkstoff des Folienrohres
aufweist, so dass die Naht in ihrem Erscheinungs-
bild zurticktritt. Ferner werden durch den geringeren
Energieeintrag Druckfarben auf der Folie nicht wie
bei dem bekannten Verfahren sichtbar beeintrach-
tigt oder zerstért. Damit wird eine Bedruckung bis
an den Rand, d.h. die Rénder der Folie méglich, so
dass nach Rohrbildung der Eindruck eines rundum-
bedruckten Tubenrohres entsteht.

Die Merkmale der dem Anspruch 1 folgenden
Anspriche kennzeichnen vorteilhafte Weiterbildun-
gen des erfindungsgeméssen Verfahrens nach An-
spruch 1.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles des
erfindungsgemassen Verfahrens, dargestellt im Zu-
sammenhang mit einer bevorzugten Vorrichtung zu
dessen Durchfiihrung und der Zeichnung. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von Rohr-
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kérpern flr Verpackungstuben in einer schemati-
schen Seitenansicht;

Fig. 2 einen Rohrbildungsbereich der Vorrichtung
in einem grésseren Massstab gegentiber Fig. 1;

Fig. 3 ein Formelement

Fig. 4 in Vergrésserung Positionierung und Ver-
pressung einer Kunststoff-Folie auf einem Dorn.

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgeméassen Verfahrens zur Her-
stellung rohrfémiger Korper besteht aus einer Grund-
platte 10, an der eine Tragplatte 11 in senkrechter
Richtung beweglich angelenkt ist. Die bewegliche
Anlenkung erfolgt (iber Stellglieder 12, die zwischen
der Grundplatte 10 und Tragplatte angeordnet sind.
Jedes Stellglied 12 ist an seinem oberen Ende 13 an
der Grundplatte 10 und an seinem unteren Ende 14
an der Tragplatte 11 befestigt, so dass vermittels der
Steliglieder 12 die Tragplatte 11 in seiner Stellung
vertikal positionier- und festlegbar ist.

Bei den schematisch dargesteliten Stellgliedern
12 handelt es sich bevorzugt um pneumatisch akti-
vierbare Stellglieder, deren oberes Ende 13, das
Kolbengehduse, an der Grundplatte 10 befestigt ist,
wiéhrend ihr unteres Ende 14, das freie Ende der
Kolbenstangen, mit der Tragplatte 11 in Eingriff
steht.

Die Tragplatte 11 tragt an ihren vorderen, unte-
ren Enden 17 eine frei drehbar gelagerte Rolle 16
und in Abstand dariiber eine gleichermassen aus-
gestaltete Rolle 15, deren Achslagen nicht veran-
derbar sind.

In Abstand vom hinteren Ende 18 der Tragplatte
11 ist eine Antriebsrolle 19 an der Grundplatte 10
angeordnet, deren Durchmesser dem Achsabstand
der Rollen 15 und 16 plus der Summe der halben
Durchmesser der Rollen 15 und 16 entspricht.

Um die Antriebsrolle 19 und die Rollen 15 und
16 lauft ein endloses metallisches Transportband
20 mit einem oberen Bandlauf 21 und unterem
Bandlauf 22, die aufgrund des Durchmessers der
Antriebsrolle 19 und Bemessung sowie Positionie-
rung der oberen Rolle 15 und unteren Rolle 16 zu-
einander parallel verlaufen.

Die Abstdnde der oberen Rolle 15 und unteren
Rolle 16 von der Tragplatte 11 sowie der Abstand
der Antriebsrolle 19 von der Grundplatte 10 sind so
bemessen, dass sich das Transportband 20 in
gleichmé&ssigem Abstand von und vor der Oberfla-
che der Tragplatte 11 bewegt, wobei mit vorderer
Oberflache die Flache der Tragplatte 11 bezeichnet
ist, die der die Anlenkungen der unteren freien En-
den 14 der Stellglieder 12 tragenden Oberflache
der Tragplatte 11 gegeniiberliegt.

Zwischen oberen Bandlauf 21 und unteren Band-
lauf 22 und mit der Innenseite des unteren Band-
laufes 22 zusammenwirkend, sind an der Tragplatte
11, in Bewegungsrichtung des Transportbandes 20
nach der unteren Rolle 16, nacheinander eine Auf-
heizeinrichtung 23, eine Druckeinrichtung 24 und
eine Kihleinrichtung 25 angeordnet. Die Aufheizein-
richtung 23, die Druckeinrichtung 24 und die Kiihl-
einrichtung 25 sind schienenférmig und an der
Tragplatte so gelagert, dass sie in vertikaler Rich-
tung bewegbar sind.
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Zum Zwecke der vertikalen Verstellung ist die
Aufheizeinrichtung 23 mit einem Stellglied 26, z.B.
in Form eines Pneumatikzylinders mit Kolbenstange
verbunden. Das Pneumatikzylindergehduse ist mit
der Tragplatte 11 und das freie Ende der Kolben-
stange mit der Aufheizeinrichtung 23 verbunden, so
dass bei entsprechender Aktivierung des Stellglie-
des 26 eine vertikal gerichtete Hub- oder Absenk-
bewegung der Aufheizeinrichtung 23 erfolgen kann.

Die Aufheizeinrichtung 23 enthélt in ihrer Langs-
richtung verlaufend vorzugsweise eine induktiv wir-
kende Hochfrequenzheizung, die im Betriebszu-
stand Wéarme erzeugt und auf den unteren Band-
lauf 22 des Transportbandes 20 sowie auf den
oberen Bandlauf 34 des metallischen Transportban-
des 33 Ubertragt. Fiir eine gleichfomige Erwdrmung
bzw. Aufheizung des unteren Bandlaufes 22 und
oberen Bandlaufes 34 ist wesentlich, dass die Auf-
heizeinrichtung 23 nicht nur zu Einstellung z.B. ih-
res Auflagedruckes auf der Innenseite des unteren
Bandlaufes 22 vertikal sondern auch in Bewegungs-
richtung des unteren Bandlaufes 22, z.B. zu dessen
Mittellinie, fluchtend oder gleichgerichtet einstellbar
ist, was durch Verdnderung der Langslage der Auf-
heizeinrichtung 23 zur Tragplatte 11 bewirkbar ist.

Die Druckeinrichtung 24 ist wie die Aufheizein-
richtung 23 Uber ein Stellglied 27 in Form beispiels-
weise eines Pneumatikzylinders mit Kolbenstange
an der Tragplatte 11 in vertikaler Richtung verstell-
bar gelagert, um so unabhéngig vom Auflagedruck
der Aufheizeinrichtung 23 eine verdnderbare An-
presskraft der Druckeinrichtung 24 auf das Innere
des unteren Bandlaufes 22 zur Einflussnahme auf
das Fliessverhalten verschiedener Kunststoffe aus-
liben zu kdénnen.

Die vertikale Verstellbarkeit der Aufheizeinrich-
tung 23 und Druckeinrichtung 24 dient gesamthaft
drei Zwecken. Einmal kann damit die Vorrichtung
auf die Verarbeitung von Folien verschiedener Dik-
ke eingestellt werden. Weiter sind (iber den Aufla-
gedruck und die Temperatur und den Pressdruck
materialspezifische Werte der Kunststoffe einstell-
bar. Ferner dient die vertikale Verstellbarkeit dem
Ausgleich von Dickenschwankungen der Kunststoff-
folien. Zu letzterem Zweck sind Messfiihler (nicht
gezeigt) vorgesehen, die die entsprechenden Werte
abtasten und zur Verstellung der Stellglieder weiter-
leiten.

Am hinteren Ende der Tragplatte 11, nachgeord-
net der Druckeinrichtung 24 steht die Klhleinrich-
tung 25 mit der Innenseite des unteren Bandlaufes
22 in gleitendem Eingriff.

Im vorliegenden Falle besteht die Kihleinrichtung
25 aus drei Kiihlbldcken 25a, die in einer gemein-
samen Halterung an der Tragplatte 11 in vertikaler
Richtung begrenzt bewegbar gelagert sind.

Zwischen Halterung und der jeweiligen, dem In-
neren des unteren Bandlaufes 22 gegeniberliegen-
den Seite eines jeden Kihlblockes 25a sind Druck-
federn 28 vorgesehen, die eine Anpresskraft in
Richtung auf das Innere des unteren Bandlaufes 22
austiiben, so dass zwecks gleichméssigem Warme-
Uibergang vom unteren Bandlauf 22 auf die Kiihlein-
richtung 25 eine gesicherte Berihrung gewahrleistet
ist.



5 CH 686 665 A5 6

Ist in Bewegungsrichtung des unteren Bandlaufes
22 in der Kinhleinrichtung 25 ein steigender oder
fallender Wérmeentzug erwiinscht, so kann dies je
Klhlblock durch den Einbau von Druckfeldern 28
mit entsprechend stérkeren oder schwécheren Fe-
derkréften bewerkstelligt werden.

Zur Beibehaltung einer gleichbleibenden Warme-
aufnahmefahigkeit werden die Kiihiblocke der Kiihi-
einrichtung 25 mit einem wérmeaufnehmenden
Fluid, vorzugsweise vermittels eines durch die Kiihl-
blocke geleiteten Wasserstromes oder Luft gekiihit.
Durch Einstellung der Kiihimittelmenge pro Zeitein-
heit kann die Wéarmeaufnahmefahigkeit bzw. der
Warmeentzug entsprechend  schweissgutspezifi-
schen Erfordernissen eingestellt werden.

Vor der Druckeinrichtung 24 erfahrt der Kunst-
stoff eine Vorerstarrung (Grad der Vorerstarrung ist
materialabh&ngig) und auch die Druckeinrichtung 24
ist nach Art der Kuhleinrichtung 25 einstellbar ge-
kihlt, damit die Verpressung und der Eintritt in die
Kihleinrichtung 25 wahrend des Betriebes unter je-
weils gleichbleibender Temperatur erfolgen kann,
die wie bei dem Grad der Vorerstarrung material-
d.h. kunststoff-spezifisch ist.

Oberhalb der Aufheizeinrichtung 23, der Druck-
einrichtung 24 und der Kuhleinrichtung 25 sind an
der Tragplatte 11 eine oder mehrere Kiihlschienen
29 angeordnet, die mit der Innenseite des oberen
Bandlaufes 21 zusammenwirken. Die Kihlschienen
29 sind mittels Wasser gekihit und kiihlen den
oberen Bandlauf 21 soweit ab, dass er mit einer
stets gleichférmigen Temperatur, nach seiner Um-
lenkung um die Rollen 15 und 16, als unterer
Bandlauf in die Aufheizeinrichtung einl&uft.

Zwischen den Innenseiten des oberen Bandlau-
fes 21 und des unteren Bandlaufes 22 sind zwei
auf die Bandlaufe einwirkende, frei drehende Ein-
stellrollen 30 und 31 vorgesehen. Zwischen der
Einstelirolle 31 und der Antriebsrolle 19 ist eine
weitere, frei drehende Einstellrolle 32 angeordnet,
die auf die Aussenseite des oberen Bandlaufes 21
einwirkt.

Bei nicht verstellbarer Achslage der Antriebsrolle
19 dienen die Einstelirollen 30, 31 und 32 einmal
dem Zweck, bei Verdnderung der vertikalen Achsla-
ge «H» der Rolle 16 zur Lage des oberen Bandlau-
fes 34 des endlosen metallischen Transportbandes
33 den Parallellauf des oberen Bandlaufes 21 auf
den Kihiblécken 29 und des unteren Bandlaufes 22
auf der Autheizeinrichtung 23, der Druckeinrichtung
24 und der Kiihleinrichtung 25 einstellbar zu ma-
chen.

Zusétzlich zur Einstellung des oberen Bandlaufes
21 und unteren Bandlaufes 22 dienen die Einstell-
rollen 31 und 32 einer Einstellung und Konstanthali-
tung der Spannung des Transportbandes 20. Die
Einstellrolien 30 und 31 sind mittels Rollenhaltern
36 bzw. 37 an der Grundplatte 10 in gleichem Ab-
stand wie die Rollen 15, 16 von der Grundplatte 10
beweglich gelagert. Jeder Rollenhalter 36, 37 tragt
an einem freien Ende eine Rolle, wahrend er an
seinem anderen Ende an einer an der Grundplatte
10 festen Verankerung 38, 39 angebracht ist. Die
Rollenhalter 36, 37 sind zu den Verankerungen 38,
39 verstellbar und schwenkbar ausgebildet, so dass
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der Abstand zwischen den Verankerungen 38, 39
und der Achse der Einstelirollen 30, 31 veréndert
und die Einstellrollen 30, 31 in radial variierbarem
Abstand um die Verankerungen bewegbar sind.

Die Einstellrolle 32 ist an der Grundplatte 10 mit-
tels eines aus zwei Schenkeln 40, 41 bestehenden
Kniehebels befestigt.

Die Schenkel 40, 41 weisen zueinander einen fe-
sten Offnungswinkel auf und sind an ihrem Schnitt-
punkt um eine feste Verankerung 42 drehbar gela-
gert. Der Schenkel 40 tragt an seinem freien Ende
die Einstellrolle 32, wahrend das freie Ende des
Schenkels 41 mit einem pneumatischen oder hy-
draulischen Steliglied 43 verbunden ist, so dass bei
Betétigung des Stellgliedes 43 die Einstellrolle 32
um die Verankerung 42 zur Einstellung der Span-
nung des Transportbandes 20 bewegbar ist. Zur
Konstanthaltung der Bandspannung dient ein Sen-
sor 44, der die Spannung des Bandes und/oder
auch dessen Temperatur aufnimmt und zur Kon-
stanthaltung entsprechende Bewegungen des Stell-
gliedes 43 auslost.

Der einen rohrférmigen Kérper bildende Teil der
Vorrichtung umfasst einen Dorn 45, einen umlau-
fend angetriebenen Formriemen 46, der auf seiner
dem Dorn 45 zugewandten Seite einen Kunststoff-
Folienstreifen 48 tragt, und mehrere in Léngsrich-
tung des Dornes 45 in Abstand zueinander ange-
ordnete Formelemente 47, die den Formriemen 486
und den Folienstreifen 48 um den Umfang des Dor-
nes 45 verformen. Der im Querschnitt runde Dorn
45 ist an der Grundplatte 10 fest angeordnet. Ge-
mass Fig. 2 erstreckt er sich gleichgerichtet und in
Abstand zur Aufheizeinrichtung 23, Druckeinrich-
tung 24 und Kihleinrichtung 25. Auf seiner dusse-
ren Oberflaiche bewegt sich, in einer Nut 64 in
Léngsrichtung geflihrt, der obere Bandlauf 34 des
endlosen, angetriebenen Transportbandes 33 aus
Metall, das am vorderen Ende des Dornes 45 um
eine Umlenkrolle 49 gleitet und als unterer Bandlauf
35 im Dorn zuriickgefuhrt wird. Die Nut 64 ist bo-
denseitig mit einer Isolierung 65 zur Verhinderung
der Abfuhr der im oberen Bandlauf 34 generierten
Wérme versehen. Zwischen oberem Bandlauf 34
des Transportbandes 33 und unterem Bandlauf 22
des metallischen Transportbandes 20 wird so ein
Spalt gebildet, in dem die aneinander anstossenden
Rander der Folie 48 zur Bildung einer in Langsrich-
tung verlaufenden Schweissnaht zunichst unter
Druck aneinanderliegend gehalten aufgeschmolzen
und anschliessend gekiihlt werden.

Gemass Fig. 1 lauft das Transportband 33 um
eine an der Grundplatte 10 fest angeordnete An-
triebsrolle 50, eine an seiner Innenseite angeordne-
te frei drehbare Einstellrolle 51, eine an seiner Aus-
senseite angeordnete Einstellrolle 52, die den obe-
ren Bandlauf 34 in die Fuhrungsnut 64 des Dornes
45 einleitet und in Zusammenwirken mit der Um-
lenkrolle 49 den horizontalen Gleichlauf zum Boden
der Flhrungsnut gewabhrleistet, eine in seiner Achs-
lage nicht verstellbare Umlenkrolle 49 und eine Ein-
stellrolle 53.

Die Einstellrollen 51, 52 und 53 sind wie die Ein-
stelirollen 30, 31 und 32 an der Grundplatte 10 an-
gelenkt, wobei auch die Einstellrolle 51 (ber einen
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Temperatur und/oder Bandspannung aufnehmenden
Sensor 54 und Stellglied 55 die Bandspannung
konstant halt. Damit wird es mdéglich, bei Verwen-
dung verschiedener Dorndurchmesser den Abstand
«J» zwischen Dornlangsachse und unterem Band-
lauf 22 unter Beibehaltung des Parallellaufes des
unteren Bandlaufes 22 zu dem oberen Bandlauf 34
und unterem Bandlauf 35 zu oberem Bandlauf 34
einzustellen.

Zur Erwarmung des Transportbandes 33 auf min-
destens die Eintrittstemperatur des unteren Band-
laufes 22 in die Aufheizeinrichtung 23 ist vor der
Einstellrolle 52 eine Widerstandsheizung 56 vor-
zugsweise in Form einer Hochfrequenzspule vorge-
sehen.

Fig. 3 zeigt ein Formelement 47 mit innerhalb
des Formelementes 47 gelagertem Dorn 45 im
Schnitt und der oberhalb des Dornes 45 angeor-
denten Aufheizeinrichtung 23. Das Formelement 47
besteht aus einem Tragerblock 57, der an seiner
Seite 58 an der Grundplatte 10 befestigt ist. Das
Formelement 47 tragt drei frei drehbare Formrollen
59, 60 und 61. Die unterhalb des Dornes 45 ange-
ordnete Formrolle 59 dreht um eine waagerechte
Achse, wahrend die jeweils seitlich zum Dorn 45
angeordneten Formrollen 60 und 61 um senkrechte
Achsen drehen, die exzentrisch zur Feineinstellung
der Grosse des Anlagedruckes der aneinander an-
liegenden senkrechten Schnittfidichen oder Folien-
rénder, folgend auch kurz Rander 75 genannt, ein-
stellbar sind.

Vom ersten Formelement 47 ausgehend bis zu
dem Formelement 47, das Rander einer Folie 48 in
Anlage auf dem oberen Bandlauf 34 des Transport-
bandes 33 positioniert, nehmen die Abstinde der
waagrechten und senkrechten Drehachsen auf den
Mittelpunkt des Dornes 45 hin ab, so dass die kon-
vex geformten Laufflichen der Formrollen 59, 60,
61 den zwischen Formrollen 59, 60, 61 und Dorn
45 laufenden Formriemen 46 mit aufliegender Folie
48 in Langsrichtung um den Dorn 45 umienken. Die
Breite des Formriemens 46 ist geringer als die des
aufliegenden Kunststoff-Folienstreifens 48.

Die Anlenkung der Folie 48 an den Dorn 45 er-
folgt nur soweit, dass Rander der Folie 48 zwi-
schen unterem Bandiauf 22 des Transportbandes
20 und oberen Bandlauf 34 des Transportbandes
33 aneinander anstossen und von den Réndern
des Formriemens 46 in dieser Lage unter Andruck
aneinander gehalten werden, die innere Oberflache
des so gebildeten Tubenrohres zur Vermeidung von
Reibungskraften an der &dusseren Oberfliche des
Dornes 45 jedoch nicht anliegt.

Dadurch wird bei Kunststoff-Monofolien, einge-
schlossen Laminate aus Kunststoff-Folien verschie-
dener chemischer Zusammensetzung, ein Abreis-
sen der in der Aufheizvorrichtung 23 aufgeschmol-
zenen, aneinander anliegenden Randbereiche oder
Randabschnitte 76, 77 der Rénder 75 von dem je-
weils daran angrenzend nicht aufgeschmolzenen
Werkstoff der Rohrwandung verhindert, was eine
gleichbleibende Dichte und an ihren &usseren Rén-
dern rissfreie Schweissnaht gewahrleistet. Sobald
die Schweissnaht durch Warmeentzug eine vorbe-
stimmte mechanische Festigkeit und Formbestin-
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digkeit aufweist, nehmen die Achsabstinde der
Formrollen 59, 60, 61 der hintereinander angeord-
neten Formelemente 47 vom Mittelpunkt des Dor-
nes 45 aus wieder zu, so dass sich der Formrie-
men 46 &ffnet und der Formriemen mit Rohr nach
Freigabe des Rohres vom unteren Bandlauf 22 und
oberen Bandlauf 34 vom Dorn 45 im wesentlichen
in Langsrichtung zum Dorn 45 ablaufen kann.

Geméss Fig. 1 wird der endlose vorzugsweise
aus leicht umformbaren faserverstarktem Kunststoff
bestehende Formriemen 46 (iber eine Antriebsrolle
62 angetrieben, {iber eine Bandspanneinrichtung 63
und um weitere Umlenkrollen gefihrt.

Die Antriebsrolle 62, die Bandspanneinrichtung
63 und die Umlenkrollen sind in derartig bemesse-
nem Abstand an der Grundplatte 10 angeordnet,
dass die Mittellinie des Formriemens 46 mit der
senkrechten Mittellinie des Dornes 45 zusammen-
féllt, so dass sich die Kanten 46a des Formriemens
46 bei Durchlauf durch die Formelemente 47, gege-
benenfalls unterstiitzt durch eine Exzenter- und
Schwenkeinstellung der Formrollen 60, 61 stets in
einer im wesentlichen waagerechten Ebene gegen-
Uberliegen, wodurch eine einwandfreie Anlage der
Folienrédnder 75 aneinander mit vorbestimmtem An-
lagedruck gewahrleistet ist.

Fur die Erzeugung einer einwandfreien Schweiss-
naht an rohrférmigen Koérpern aus Monokunststoff-
Folien oder Kunststoff/Metall- oder Kunststofflami-
nat-Folien hat es sich insbesondere fiir deren Ober-
flachenausbildung und zur Vermeidung von Aus-
quetschungen aufgeschmolzenen Kunststoffes ent-
lang den aneinander anliegenden Réndern sowie
zur Vermeidung von Spannungen und Dehnungen
in und an den Randern der Schweissnaht als vor-
teilhaft erwiesen, wenn die Transportbdnder 20 und
33 und der Férderriemen 46 in gleicher Umlaufge-
schwindigkeit laufen, also keine Relativbewegung
zwischen unterem Bandlauf 22 und den Réndern
75 der Folie 48, den Réandern 75 der Folie 48 und
dem oberen Bandlauf 34 und zwischen dem Fér-
derriemen 46 und darauf aufliegender Folie 48 be-
steht, wodurch die anstossenden Folienrdnder 75
zwischen den laufenden Transportbdndern 20 und
33 in Ruhelage unter im wesentlichen horizontal
gerichteten Anlagedruck gehalten zum ersten Inein-
anderfliessen aufgeschmolzen, vorerstarrt unter
senkrechtem Druck weiter vereinigt, geformt (ge-
glattet) und abgekiihit werden.

Zu diesem Zweck werden die Antriebsrollen 19,
50 und 62 in ihrer Antriebsdrehzahl aufeinander ab-
gestimmt gesteuert und die Bandspanneinrichtung
63 sowie Einstellrollen 32 und 51 werden in ihrer
Einstellposition so aktiviert, dass die Bander 20, 33
und 46 unter gleichbleibend vorbestimmter Span-
nung stehen.

In Fig. 4 sind die Rénder 75 jeweils als eine glat-
te, senkrecht verlaufende Schnittkante dargestelit.
Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, die Rénder
75 unter einem Winkel anzuschneiden, so dass die
Anstosslinie bei Aneinanderlegen der so ausgebil-
deten Rander 75 nicht senkrecht wie in Fig. 4 dar-
gestellt, sondern schrag verlaufen wirde. Gute Fe-
stigkeiten haben sich ermitteln lassen bei Abschra-
gungen von 20 bis 60 Winkelgraden, vorzugsweise
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40 bis 45 Winkelgraden. Auch ist es gemass der
Erfindung méglich, die Rander 75 stufenférmig aus-
zubilden und bei Bildung des Rohrkdrpers die Stu-
fen miteinander in Eingriff zu bringen.

Nach dem erfindungsgemédssen Verfahren wird
ein Rohrkérper beispielsweise aus einer mehr-
schichtigen Kunststoff-Folie vermittels der zur
Durchfihrung des Verfahrens beschriebenen Vor-
richtung folgendermassen hergestelit.

An der Stelle A lauft die Folie 48 flach auf den
ebenfalls flach laufenden Foérderriemen 46 auf und
wird flach liegend von dem Formriemen 46 zu den
Formelementen 47 getragen. Oberhalb der Folie 48
befindet sich der Dorn 45. In den Formelementen
47 wird der Formriemen 46 mit aufliegender Folie
48 Uber die Formrollen 59, 60, 61 im wesentlichen
kreisférmig mit abnehmendem Durchmesser um
den Dorn 45 geformt, bis die Rander 75 der Folie
48 aneinander unter vorbestimmtem Druck anlie-
gen. Die Breite des Férderbandes 46 ist so bemes-
sen, dass nach Anlage der Rander die einander
gegeniiberliegenden Kanten des Férderbandes 46
den Anlagebereich der Rénder 75 zur nachfolgen-
den Bearbeitung nicht Uberdecken, sondern zwi-
schen sich einen in Langsrichtung des Tubenrohres
verlaufenden Spalt bilden, in dem der Anlagebe-
reich freiliegt.

Zur  Feinsteinstellung des  vorbestimmten
Anpressdruckes der Rander kénnen die Formrollen
60 und 61 vermittels ihrer Exzentereinstellung und
Schwenkeinstellbarkeit verstellt werden. Der Druck
auf die Rénder 75 beispielsweise in tangentialer
Richtung zum Rohrkérper im Anstossbereich der
Rander 75 der Folie 48 wird Uber den Formriemen
46, d.h. vermittels der Reibung zwischen Formrie-
men 46 und Folie 48 und der Krimmung des Form-
riemens 46 entwickelt.

Nach Bildung des Rand- oder Anstossbereiches
der Rander 75 (auch Schnittkanten) der Folie 48
liegt dieser auf dem oberen Bandlauf 34 auf. Die
Formung der Folie 48 und des Formriemens 46 er-
folgt derart, dass nur der Anstossbereich auf dem
oberen Bandlauf 34 aufliegt, ansonsten aber keine
Berihrung zwischen der Folie 48 und dem Dorn 45
zur Vermeidung einer Reibung zwischen stationa-
rem Dorn 45 und transportierter Folie 48 stattfindet.

Zur Aufrechterhaltung einer bestimmten Betriebs-
temperatur ist der Dorn 45 mit einem in seinem in-
neren angeordneten Kanal 69 versehen, der von ei-
nem Kuhlmedium durchflossen ist. Gleichermassen
im inneren ist eine Luftleitungseinrichtung angeord-
net, die aus einer in Langsrichtung des Dornes 45
laufenden Bohrung 67 besteht, von der im Bereich
der Druckeinrichtung 24 in Richtung auf die Um-
lenkrolle 49 bis zum Ende des Dornes 45 radial
verlaufende Bohrungen 68 ausgehen, die am Um-
fang des Dornes 45 ausmiinden und, sofern not-
wendig, Luft zu Kihlzwecken, Verminderung der
Reibung und zur Kalibrierung des Rohrdurchmes-
sers in den Raum zwischen Dornoberfliche und in-
nerer Wandung des Rohres férdern.

Nach Bildung eines aus zwei Randabschnitten
76, 77 gebildeten Anstossbereiches lauft letzterer
zwischen die Transportbdnder 20, 33 ein, dabei
bleibt der Anpressdruck bevorzugt erhalten, wobei
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auch die Transportbander zu den genannten Zwek-
ken (Positionierung) der Rander, Formung d.h.
Glattung der Schweissnaht, guter Warmelibergang
von Transportbdndern auf Anlagebereich) einen
Druck auf den Anstossbereich in senkrechter Rich-
tung ausliben kdnnen.

Der untere Bandlauf 22 steht mit seiner innensei-
te mit der Autheizeinrichtung 23 in Berlhrung, die
im Falle metallischer Transportbdnder 20 und 33
letzere durch Hochfrequenzinduktion auf eine Tem-
peratur aufheizt, die ausreicht, den Kunststoff auf
eine fir die Verschweissung unter Druck notwendi-
ge Temperatur zu bringen.

Nach Abschluss der Aufheizung unterlduft der er-
schmolzene Anstossbereich eine Druckeinrichtung
24, die auf die Innenseite des unteren Bandlaufes
22 einwirkt und die Rénder des Anstossbereiches
unter Druck ineinander laufen ldsst und gleichzeitig
glattet und so abkdihit, dass er in seiner Gestaltung
vorerstarrt in die sich anschliessende Kuhleinrich-
tung einlduft. In der Kihleinrichtung 25 wird dem
Anstossbereich Uber den unteren Bandlauf 22 die
fir seine mechanische Festigkeit notwendige Rest-
wérme entzogen.

Nachdem der Anstossbereich eine bestimmte
mechanische Festigkeit erreicht hat, 6ffnet sich der
Formriemen 46 dadurch, dass die Achsabstande
der Formrollen 59, 60, 61 der Formeinrichtungen 47
zum Umfang des Dornes 45 zunehmen, so dass
das verschweisste Tubenrohr frei vom Dorn 45 zur
weiteren Bearbeitung, beispielsweise zur Vereinze-
lung ablaufen kann.

Zur Herstellung spannungs- und rissfreier
Schweissnédhte fir Rohrkérper aus Kunststoff-Folien
ist wesentlich, dass keine Relativbewegungen wah-
rend des Bildungsvorganges der Schweissnaht zwi-
schen den Oberflaichen des Anstossbereiches den
mit den Oberfldchen zusammenwirkenden Bandidu-
fen und zwischen Folie 48 und Formriemen 46
stattfindet. Dazu werden die Transportbédnder 20
und 33 und der Formriemen 46 mit gleicher Ge-
schwindigkeit angetrieben und unter konstant
gleichférmiger Spannung gehalten, um wérmebe-
dingte Ausdehnungen und damit individuelle Ge-
schwindigkeits&nderungen auszuschalten, gleicher-
massen bedeutsam ist auch, dass das obere
Transportband 20 als ein die Aufheiz- 23, Press- 24
und Kiihleinrichtung 25 unterfahrendes, einteiliges,
endloses Transportband 20 ausgebildet ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Rohrkérpern fur
Verpackungstuben aus einer aus einem schweiss-
baren Kunststoff gebildeten bahnférmigen Folie (48)
mit in L&ngsrichtung der Folie (48) paraliel und um
die Breite der Folie beabstandet verlaufenden Rén-
dern (75) mit sich anschliessenden Randabschnit-
ten (76, 77) wobei die Randabschnitte (76, 77)
nach Umformung der Folie (48) zu einem Rohrkor-
per unter Bildung einer Schweissnaht unter Anwen-
dung von Warme und Druck miteinander verbunden
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Rénder
(75) aneinander angelegt werden, Druck zwischen
den Réndern (75) erzeugt wird, und die Réander
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(75) unter Aufrechterhaltung des Druckes miteinan-
der verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rander (75) zur Oberfliche der
bahnférmigen Folie (48) senkrecht verlaufend ange- 5
ordnet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rander (75) zur Oberfliche der
bahnférmigen Folie (48) unter einem Winkel schrag
verlaufend angeordnet werden. 10

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rénder (75) unter einem Winkel
von 20 bis 60 Winkelgraden, vorzugsweise 40 bis
45 Winkelgraden angeordnet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15
zeichnet, dass die Rander 75 stufenférmig ausgebil-
det werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Druck im Be-
reich der Schweissnaht tangential zum Umfang des 20
Rohrkérpers verlaufend eingestellt wird.

7. Vertahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rohrkérper ver-
mittels eines Formelementes (47) und Formriemens
(46) durch Umformung der Folie (48) um einen 25
Dorn (45) gebildet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck vermittels exzentrisch und
schwenkbar verstellbarer, auf den Formriemen (46)
wirkender Formrollen (60, 61) eingestellt wird. 30

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschweissung
der Rénder (75) zwischen zwei in Abstand zueinan-
der angeordneten Bandldufen (22, 34) zweier
Transportbdnder (20, 33) vorgenommen wird. 35

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vermittels der Bandldufe (22, 34) ra-
dial zum Tubenmittelpunkt ein Druck auf die Rén-
der (75) ausgelibt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge- 40
kennzeichnet, dass zur Bildung der Schweissnaht
der Kunststoff der Rander (75) zwischen den Band-
laufen (22, 34) aufgeschmolzen, vorerstarrt, einem
formenden Druck ausgesetzt und anschliessend ab-
gekihit wird. 45

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10
oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Band-
laufe (22, 34) voneinander unabhéngig aufgeheizt
werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 50
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Rander (75)
zwischen den Bandidufen (22, 34) aufgenommen
werden und eine innere Oberfliche des Tubenroh-
res in Abstand zu dem Dorn (45) gehalten wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 55
kennzeichnet, dass in einen Raum zwischen Dorn
(45) und Innerem des Tubenrohres ein gasférmiges
Medium eingeleitet wird.

60

65
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