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Beschreibung

[0001] Die \vorliegende Erfindung betrifft eine
SpleiBvorrichtung mit mindestens drei Abrolleinrichtun-
gen fur je eine Rolle mit bahnartigem Flachmaterial mit
den Merkmalen des unabhangigen Patentanspruchs 1.
Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zum Splei-
Ren eines bahnartigen Flachmaterials mit den Merkma-
len des unabhangigen Verfahrensanspruchs 6.

[0002] Derartige Vorrichtungen und Verfahren werden
in Verpackungsmaschinen zur Verpackung von Artikel-
gruppen, Gebinden und/oder Paletten durch Umhiillen
mit Kunststofffolie oder einem anderen geeigneten,
bahnartigen Flachmaterial eingesetzt. Die um die Arti-
kelgruppen oder Gebinde gewickelten Folienabschnitte
werden verschweifl3t und/oder unter Hitzeeinwirkung auf-
geschrumpft. Das Flachmaterial bzw. die Folienbahnen
werden normalerweise als Endlosmaterial von grof3en
Rollen abgewickelt. Wenn die Rollen aufgebraucht sind,
missen sie ausgetauscht werden. Da fir einen solchen
Rollentausch die Maschine nicht angehalten werden soll,
erfolgt das Umschalten zwischen zwei Materialbahnrol-
len bei bekannten Maschinen teil- oder vollautomatisch.
So werden bei bekannten Folienpackern fir den Einweg-
verpackungsbereich Module zur automatischen Folien-
bahnverschweilRung eingesetzt. Sie verbinden bei einem
Rollenwechsel die Folienbahn einer nahezu leeren, ab-
gerollten Folienrolle mit einer neuen, vollen Rolle. Auch
bei einem Wechsel auf einen anderen Folientyp werden
alte und neue Folienbahnen gleichermalien miteinander
verschweift.

[0003] Da sich die Rollen oftmals in einer unteren Ma-
schinenebene befinden, bestehen meist unglinstige er-
gonomische Verhaltnisse fir die Handhabung der Foli-
enrollen. Das Einrichten und Fixieren neuer Folienbahn-
anfange sowie auch die Fehlerbeseitigung verlangt von
den Bedienpersonen einen relativ groBen manuellen
Aufwand. Der normalerweise fiir die Folienrollen zur Ver-
fugung stehende Einbauraum begrenzt das Speichervo-
lumen an Folienbahnmaterial, da aufgrund des beste-
henden Prinzips der automatischen Bahnverschwei-
Rung jeweils nur eine Folienrolle in Reserve eingesetzt
werden kann. Aufgrund der beengten Platzverhéltnisse
ist zudem der maximale Rollendurchmesser begrenzt.
Je nach Maschinenleistung und je nach zu verpackenden
Artikeln ist deshalb ein relativ haufiger Rollenwechsel
durch das Bedienpersonal erforderlich.

[0004] Ausder DE 10 2004 032 528 B3 ist ein Verfah-
ren zum Durchfiihren eines Rollenwechsels bei einer
Versorgungseinheit bekannt. Hierbei wird bahnférmiges
Flachmaterial fur eine Verpackungsmaschine von einer
Rolle abgerollt. Sobald die Rolle erschépft und der Vorrat
abgerollt ist, soll ein Rollenwechsel erfolgen, indem mit-
tels einer Verbindungsstation das Flachmaterial der in
Verwendung befindlichen Rolle mit einem Anfangs- oder
Anschlussbereich einer bereit stehenden Anschlussrolle
verbunden wird. Fir eine exakte Positionierung des An-
schlussbereichs des Flachmaterials der Anschlussrolle
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wird an einem Arbeitsplatz auferhalb der Versorgungs-
einheit ein Halte- und Positionierelement ausgerichtet
befestigt. Der Anschlussbereich der Anschlussrolle wird
vor dem Rollenwechsel mit dem Halte- und Positionier-
elementin der an der Verbindungsstation vorgesehenen
Aufnahme positioniert.

[0005] Die DE 10 2006 037 189 A1 offenbart ein ge-
geniber diesem éalteren Verfahren weiterentwickeltes
Verfahren, bei dem fiir die exakte Positionierung des je-
weiligen Anschlussbereiches das Flachmaterial der An-
schlussrolle in der Anschluss- oder Verbindungsstation
an dem dort vorgesehenen Positionierungselement be-
festigt wird. Ein entsprechendes Halte- und Positionie-
rungselement soll durch eine um ihre Achse manuell
drehbare Klemmwalze gebildet sein.

[0006] Die EP 0 749 924 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verschweil3en zweier von je-
weils einer Vorratsrolle kommender Folienbahnen in ei-
ner Verpackungsmaschine. Der Anfang der Folienbahn,
die zu der zunachst ruhenden vollen Vorratsrolle gehort,
wird dabei gegen die Laufrichtung der von der sich lee-
renden Vorratsrolle kommenden Folienbahn umgelenkt
und gehalten, wonach nach elektronischem Erkennen
des Abwickelzustandes der laufenden Folienbahn ein Si-
gnal zum Stoppen zumindest der Folienzufiihrung er-
zeugt wird, welches anschlieBend ein Zusammenpres-
sen und Verschweil3en der antiparallel zueinander ver-
laufenden Folienbahnen tber deren gesamte Breite ver-
anlasst. Dabei werden gleichzeitig an der Schweil3naht
die Uiberschiissigen Endstiicke der Folienbahnen abge-
trennt, wonach ein weiteres Signal erzeugt wird, durch
das die Folienzuflihrung wieder gestartet wird.

[0007] Aus der EP 1 600 412 A1 ist schlieBlich eine
Folienspleif3station mit einer ersten und einer zweiten
Abrolleinrichtung fir je eine Folienrolle bekannt. Die Sta-
tion umfasst eine Spleileinrichtung zum SpleilRen von
Folien der ersten und zweiten Abrolleinrichtung an einer
Spleilposition, eine bewegbare Transfereinrichtung
zum Transferieren einer Folie einer Abrolleinrichtung zu
der Spleilkstation sowie eine Halteeinrichtung zum orts-
festen Halten derFolie, die durch die Transfereinrichtung
transferiert werden kann.

[0008] DieFR 2322051 A1 offenbart eine Vorrichtung
zum Verpacken von Gegenstanden in Folie. Bei dieser
Vorrichtung werden zwei Folienrollen beiderseits einer
Verpackungsebene geflihrt und in einer zentralen
Schweileinrichtung miteinander verbunden, wobei
gleichzeitig das Verpackungsgut umschlossen wird.
Auch dort soll das Problem gel6st werden, verbrauchte
Folienrollen schnell und einfach durch eine neue Folien-
rolle zu ersetzen, wobei nach Méglichkeit ein Dimensi-
onswechsel (Breite, Starke und/oder Farbe der neuen
Rolle) ermdglicht werden soll. In der Offenlegungsschrift
wird nun vorgeschlagen, zwei Folienrollenlager hinter-
einander und die Folienfiihrungen in geringem Abstand
Ubereinander anzuordnen, so dass die Folienenden
schnell ausgetauscht werden kénnen.

[0009] Die bekannten Verfahren und Vorrichtungen
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zum Rollenwechsel beseitigen jedoch nicht die grund-
satzlichen Nachteile des relativ begrenzten Speichervo-
lumens an Flachmaterial oder Folienbahnen, da auf-
grund des bestehenden Prinzips der automatischen
Bahnverbindung jeweils nur eine Anschlussrolle in Re-
serve einsetzbar ist, was beildngeren Maschinenlaufzei-
ten ein manuelles Wechseln der bereits verbrauchten
Rolle und deren Austausch gegen eine weitere An-
schlussrolle erforderlich machen kann. Somit entsteht
der Bedarf nach haufigeren Rollenwechseln durch Bedi-
enpersonal.

[0010] Ein Ziel der vorliegenden Erfindung besteht da-
rin, ein verbessertes Handling fir bahnartiges Flachma-
terial, insbesondere fur Folien zur Verpackung von Arti-
keln und Gebinden vorzuschlagen bzw. zu ermdglichen,
beidem ein gréRerer Vorrat des auf mehreren Rollen zur
Verfiigung gestellten Flachmaterials zufiihrbar und von
den Rollen abwickelbar ist, ohne dass bei laufender Ma-
schine haufige manuelle Eingriffe oder haufige Rollen-
wechsel erforderlich sind. Insbesondere soll eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Folienhandling zur Ver-
fugung gestellt werden, die jeweils einen einfachen und
weitgehend automatisierbaren Wechsel der Folie zwi-
schen mehreren Vorratsrollen ermdglichen.

[0011] Diese Ziele der Erfindung werden mit den Ge-
genstanden der unabhangigen Patentanspriiche er-
reicht. Merkmale vorteilhafter Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den jeweiligen abhangigen An-
spriichen.

[0012] ZurErreichung des genannten Ziels schlagt die
Erfindung eine Spleivorrichtung mit mindestens drei
Abrolleinrichtungen fir je eine Rolle mit bahnartigem
Flachmaterial vor, die mindestens drei Schweillbalken
umfasst, die innerhalb einer anndhernd gemeinsamen
Ebene verschiebbar angeordnet sind, die vorzugsweise
eine annahernd horizontal liegende Ebene sein kann.
Zudem ist wenigstens eine Klemmeinrichtung vorgese-
hen, die in einer annahernd horizontalen Ebene oberhalb
der Schweil3balken positionierbar und verschiebbar an-
geordnet ist. Bei der erfindungsgemafRen Spleillvorrich-
tung ist jeder der mindestens drei Abrolleinrichtungen
jeweils einer der Schweil3balken zugeordnet. Die Erfin-
dung liefert somit eine Vorrichtung zum VerspleiRen von
Flachmaterial, die insbesondere eine Folienspleil-Stati-
on fur drei oder mehr aufgerollte Vorratseinheiten von
bahnartigem Flachmaterial bzw. Folien bilden kann. Die-
se drei oder mehr Vorratsrollen miinden in einer gemein-
samen Ebene, in der sich die SpleiRvorrichtung mit den
drei oder mehr verschiebbaren SchweilRbalken befindet,
die bspw. mittels steuerbarer Hubzylinder oder mittels
anderer geeigneter Verschiebeeinrichtungen in ihrer ge-
meinsamen Ebene verschoben werden kbnnen, um zum
Rollenwechsel gleichzeitig ein Abtrennen der verbrauch-
ten Rolle und ein VerschweiRen einer neuen Rolle zu
ermoglichen. Oberhalb der Schweil3balken befindet sich
die steuerbare und verschiebbare Klemmeinrichtung, die
innerhalb einerannahernd horizontalen Ebene verfahren
werden und damit dem jeweils aktiven SchweilRbalken
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mit der entsprechenden Abrolleinrichtung zugeordnet
und entsprechend positioniert werden kann. Diese
Klemmeinrichtung bildet gleichzeitig eine Umlenkein-
richtung, um wahrend des Abrollens des jeweils aktiven
Bahnvorrats von der zuvor verspleiten Rolle fiir die ex-
akte Fuhrung dieser abrollenden Bahn zu sorgen.
[0013] Die erfindungsgemaRe Spleivorrichtung kann
insbesondere ein wichtiger Bestandteil einer Vorrichtung
zum Transport und zur Zuflhrung von bahnartigem
Flachmaterial bzw. von bahnartiger, von Rollen abzuwi-
ckelnder Kunststofffolie zu einer Verarbeitungsstation
zum Verpacken von Artikeln und/oder zur Zusammen-
fassung der Artikel zu Gebinden durch Umhillen mit der
Kunststofffolie und optionales anschlieRendes Auf-
schrumpfen der Folie sein. Bei dieser Vorrichtung ist ein
Folienrollenvorrat mit wenigstens drei separaten, nach-
einander einer Férdereinrichtung zufiihrbaren Folienrol-
len vorgesehen. Weiterhin ist eine zwischen der Forder-
einrichtung und den Folienrollen angeordnete Fixie-
rungs- und Befestigungseinrichtung zur Fixierung der
Folienenden der noch vollen Folienrollen und zur steu-
erbaren Befestigung eines der Folienenden einer der vol-
len Folienrollen mit der zur Verarbeitungsstation fiihren-
den Folienbahn vorgesehen. Wenn im vorliegenden Zu-
sammenhang meistvon Folie oder Kunststofffolie die Re-
de ist, so ist diese Materialdefinition im Zusammenhang
der vorliegenden Erfindung nicht einschréankend zu ver-
stehen. Generell eignet sich Kunststofffolie als derartiges
Verpackungsmaterial, zumal sich die derzeit normaler-
weise verwendeten Kunststofffolien unter Hitzeeinwir-
kung in gewlinschter Weise so zusammenziehen, dass
sich durch den dabei erfolgenden Schrumpfungsprozess
ein gutes Fixieren der damit zu verpackenden Waren,
Artikel und Gebinde erreichen lasst. Mit dieser Material-
zuordnung ist jedoch keinesfalls ausgeschlossen, dass
sich mittels der erfindungsgemafRen Vorrichtung und des
erfindungsgeméafen Verfahrens auch andere Materialen
verarbeiten und handhaben lassen, bspw. papierahnli-
che Flachbahnen oder foliendhnliche Flachbahnen aus
organischem oder anorganischem Material, die sich
wahlweise nachtraglich durch Hitzeeinwirkung oder
bspw. unter chemischer Beeinflussung aufschrumpfen
lassen kénnen. Deshalb sei an dieser Stelle ausdrticklich
betont, dass die Begriffe Folie, Folienbahn oder auch
Kunststofffolie umfassender zu verstehen sind als die
reine Materialdefinition in physikalischer Hinsicht es vor-
gibt.

[0014] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung kann die
unterschiedlichsten bahnartigen Flachmaterialien verar-
beiten, die mittels der Befestigungseinrichtung, die erfin-
dungsgemal durch Schweiflbalken gebildet sind, an ih-
ren Bahnenden miteinander verbunden werden kénnen,
bspw. verklebt, verklammert, insbesondere jedoch ver-
schweifl3t. Bei einer Verwendung von bahnartigem Foli-
enmaterial wie bspw. der oftmals zum Einsatz kommen-
den schrumpfbaren Kunststofffolie wird vorzugsweise ei-
ne Schweilleinrichtung zur Fixierung der Folienenden
verwendet, mittels derer die Folienenden der noch vollen
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Folienrollen bzw. Anschlussrollen mit der durch die Vor-
richtung laufenden und zur Verarbeitungsstation fiihren-
den Folienbahn verschweildt werden kdénnen. Diese
Schweilieinrichtung wird bei der vorliegenden Erfindung
durch SchweilRbalken gebildet. Gleichzeitig mit der Ver-
schweiflung wird dabei die Verbindung zur weitgehend
abgerollten und damit aufgebrauchten Folienrolle durch-
trennt, so dass nach dem Wechselvorgang die zur Ver-
arbeitungsstation fiihrende Folienbahn mit der neuen
Anschlussbahn verbunden ist, die auf der neuen Rolle
aufgewickelt ist.

[0015] Weiterhin kann bei der erfindungsgemaRen
SpleiBvorrichtung  vorgesehen sein, dass die
Schweillbalken zur Fixierung eines Bahnendes einer
noch vollen Bahnrolle und zur steuerbaren Verschwei-
Rung eines der Bahnenden mit dem noch mit einer weit-
gehend abgeroliten Flachbahn verbundenen Bahnab-
schnitt der zur Verarbeitungsstation fuhrenden Flach-
bahn unter gleichzeitiger Abtrennung dieser weitgehend
abgerollten Flachbahn vom zur Verarbeitungsstation
fuhrenden Bahnabschnitt ausgebildetsind. Die Schweil3-
balken kdnnen insbesondere mehrere gegeneinander
driickbare Klemmeinrichtungen zur temporéren, gleich-
zeitigen Fixierung aller Bahnenden der noch nicht abge-
rollten Flachbahnrollen sowie des mit dem jeweiligen
Bahnende der zu aktivierenden Flachbahnrolle zu ver-
schweiflenden Bahnendes der zur Verarbeitungsstation
fihrenden Flachbahn aufweisen.

[0016] Weiterhin kann die erfindungsgemafe Vorrich-
tung eine mit der Befestigungseinrichtung bzw. der
Schweilieinrichtung gekoppelte, in ihrer Lage wahlweise
einer der zu aktivierenden Folienrollen des Folienrollen-
vorrats zuordenbaren Klemmeinrichtung zur temporéaren
Fixierung der zur Verarbeitungsstation fiihrenden Foli-
enbahn aufweisen. Die Klemmeinrichtung kann bspw.
als in ihrer Lage veranderliche Umlenkrolle mit einem
variabel zustellbaren Klemmbalken o. dgl. ausgebildet
sein. Auf diese Weise kann die Klemmeinrichtung die
Folienfliihrung bzw. die exakte Fiihrung des verwendeten
bahnartigen Flachmaterials verbessern, indem sie einer-
seits zu jedem Zeitpunkt in Nahe der gerade aktiven Fo-
lienrolle positioniert wird und andererseits wahrend des
Rollenwechsels und wahrend des SchweilRvorgangs da-
fur sorgt, dass das Folienende der noch in der Maschine
befindlichen Bahn nicht abrutscht und dadurch wahrend
des Schweillvorgangs in unbeabsichtigter Weise die Fo-
lienbahn durchtrennt wird. Hierdurch wére ein Maschi-
nenstillstand unvermeidlich, um die Folienenden wieder
zusammenzufihren und den weiteren Bahntransport
wieder in gewiinschter Weise zu ermdglichen.

[0017] Beieiner besonders effektiven Variante der er-
findungsgemaRen Vorrichtung weist die Schweileinrich-
tung mehrere gegeneinander driickbare Klemmeinrich-
tungen zur temporaren, gleichzeitigen Fixierung aller Fo-
lienenden der noch nicht abgerollten Folienrollen sowie
des mit dem jeweiligen Folienende der zu aktivierenden
Folienrolle zu verschweiflenden Folienendes der zur
Verarbeitungsstation fiihrenden Folienbahn auf. Diese
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gegeneinander driickbaren Klemmeinrichtungen koén-
nen bspw. durch mehrere sog. Schweillbalken gebildet
sein, die innerhalb einer Ebene verschiebbar und gegen-
einander drlickbar sind, um wahrend des Rollenwech-
sels alle Folienenden gleichzeitig zu fixieren und die Ver-
schweiflung an gewlnschter Stelle zu ermdglichen. Da-
bei ist vorzugsweise jede Folienrolle mit jeweils einem
der verschiebbaren SchweiRRbalken verbunden und dort
fixiert, bspw. durch Unterdruck und/oder mittels elektro-
statischer Aufladung, so dass die Folienenden der als
Vorrat fungierenden Folienrollen in Bereitschaft gehalten
werden. Die jeweils aktive Rolle, von der im laufenden
Betrieb der Verpackungsanlage die Folie abgewickelt
wird, lauft gleichzeitig durch den offen gehaltenen
Klemmbalken. Ist nun die aktive Rolle weitgehend auf-
gebraucht und soll ein Rollenwechsel erfolgen, so wer-
den die SchweilRbalken gegeneinander gedriickt, bspw.
mittels geeigneter Anpresszylinder, wodurch alle Folie-
nenden fixiert und gehalten werden. Die im vorliegenden
Zusammenhang als Schweilbalken bezeichneten
Schweileinrichtungen kénnen bspw. Uiber eine geeigne-
te Schlittenfiihrung zur leichtgangigen horizontalen Ver-
schiebbarkeit sowie Uber geeignete Ruckstelleinrichtun-
gen verfligen, so dass sie einerseits leicht gegeneinan-
der gedriickt werden kénnen und sich andererseits bei
nicht aktivierten Anpresszylindern selbsttatig voneinan-
der I6sen kdénnen, um die Freigéngigkeit der bewegten
Folienbahnen nicht zu beeintrachtigen.

[0018] Das jeweilige den SchweilRbalken teilweise um-
schlingende Folienende der nachsten Anschlussrolle
wird dabei gegen die noch zusammenhangende Folien-
bahn der nahezu abgewickelten, verbrauchten Rolle ge-
driickt. Gleichzeitig wird die oberhalb der Schweil3ein-
richtungen positionierbare Klemmeinrichtung durch
Feststellen des Klemmbalkens gegen die Umlenkrolle
aktiviert, wodurch zuverlassig ein Losen und ein Verlust
des durch die Maschine laufenden Folienabschnittes
verhindert werden kann. Durch Aktivieren der entspre-
chenden Schweileinrichtung unter gleichzeitiger Akti-
vierung einer Trennvorrichtung kann die Verbindung ge-
wechselt werden. Wahrend der Rest der verbrauchten
Rolle von der durch die Maschine laufenden Folie abge-
trennt wird, erfolgt durch den SchweilRvorgang die Ver-
bindung der neuen Folienrolle mit der in der Verarbei-
tungsmaschine befindlichen Folienbahn.

[0019] Die erfindungsgeméafie Vorrichtung ermdglicht
unterschiedliche Dimensionierungen des Folienrollen-
vorrats, der drei, vier, finf, sechs oder wahlweise noch
mehr Folienrollen aufweisen kann.

[0020] Neben der zuvor in verschiedenen Ausfilh-
rungsvarianten beschriebenen SpleilRvorrichtung und
der Vorrichtung zur variablen Zufiihrung von Flachmate-
rial zu einer Verarbeitungsmaschine umfasst die vorlie-
gende Erfindung auch ein Verfahren zum SpleilRen eines
bahnartigen Flachmaterials einer ersten Abrolleinrich-
tung mit einem weiteren bahnartigen Flachmaterial einer
zweiten, dritten oder weiteren Abrolleinrichtung. Bei die-
sem Verfahren wird das bahnartige Flachmaterial mittels
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mehrerer, innerhalb einer gemeinsamen Ebene ver-
schiebbarer Schweillbalken jeweils gegeneinander fi-
xiert und durch Aktivierung eines der Schwei3balken mit-
einander verbunden, wobei das bahnartige Flachmate-
rial mittels einer Klemmeinrichtung, die anndhernd in ei-
ner horizontalen Ebene oberhalb der Schweillbalken po-
sitionierbar und verschiebbar angeordnet ist, anndhernd
oberhalb des jeweils aktivierten SchweilRbalkens gehal-
ten und gefuhrt wird. Auf diese Weise kénnen die Bah-
nenden der noch vollen Material- bzw. Folienrollen fixiert
und eines der Bahnenden einer der vollen Material- bzw.
Folienrollen an der zuvor abgewickelten Material- bzw.
Folienbahn befestigt werden.

[0021] Beieiner bevorzugten Variante des Verfahrens
kann die zu einer Verarbeitungsstation filhrende Materi-
albahn bei anndhernd abgerollter Bahnrolle mit einer der
Materialbahnen einer noch vollen Bahnrolle verschweif3t
werden, wobei gleichzeitig die Materialbahn der anna-
hernd abgerollten Bahnrolle abgetrennt wird. Wahrend
der VerschweiBung der Materialbahnen kann ein nahe
am Schweillbalken befindlicher Abschnitt der zur Verar-
beitungsstation flihrenden Materialbahn gehalten bzw.
festgeklemmt und in die N&he der Schweillstelle gefiihrt
werden. Vorzugsweise werden wahrend der Verschwei-
Rung der Materialbahnen mehrere oder alle Schweibal-
ken gegeneinander gedriickt, so dass alle Bahnenden
der noch nicht abgerollten Bahnrollen sowie das mit dem
jeweiligen Bahnende der zu aktivierenden Materialrolle
zu verschweiRende Bahnende der zur Verarbeitungssta-
tion fihrenden Materialbahn gleichzeitig geklemmt und
fixiert werden.

[0022] Eine Variante des erfindungsgemafen Verfah-
rens sieht eine Zuflihrung von bahnartigem, von Rollen
abgewickelten Flachmaterial wie bspw. Kunststofffolie
zu einer Verarbeitungsstation zum Verpacken von Arti-
keln und/oder zur Zusammenfassung der Artikel zu Ge-
binden durch Umhdillen mit dem Flachmaterial bzw. mit
der Kunststofffolie und optionales, anschlieRendes Auf-
schrumpfen der Folie vor. Das bahnartige Flachmaterial
bzw. die Kunststofffolie wird bei diesem Verfahren von
einem Folienrollenvorrat mit wenigstens drei separaten,
nacheinander einer Férdereinrichtung zugefiihrten Foli-
enrollen entnommen und durch eine zwischen der For-
dereinrichtung und den Folienrollen angeordnete Fixie-
rungs- und Befestigungseinrichtung geférdert, in der die
Folienenden der noch vollen Folienrollen fixiert werden.
Gleichzeitig wird in dieser Einrichtung zumindest eines
der Folienenden einer der vollen Folienrollen an der zur
Verarbeitungsstation fiihrenden Folienbahn befestigt.
Die zur Verarbeitungsstation filhrende Folienbahn kann
zudem bei anndhernd abgerollter Folienrolle mit einer
der Folienbahnen einer noch vollen Folienrolle ver-
schweil3t werden, wobei gleichzeitig die Folienbahn der
annahernd abgerollten Folienrolle abgetrennt wird. Au-
Rerdem kann wahrend der Verschweilung der Folien-
bahnen ein nahe der SchweilReinrichtung befindlicher
Abschnitt der zur Verarbeitungsstation fiihrenden Foli-
enbahn gehalten bzw. festgeklemmt und in die Nahe der
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Schweilstelle gefliihrt werden.

[0023] Vorzugsweise werden wahrend der Verschwei-
Rung der Folienbahnen mehrere Klemmeinrichtungen
gegeneinander gedriickt, mit denen alle Folienenden der
noch nicht abgerollten Folienrollen sowie des mit dem
jeweiligen Folienende der zu aktivierenden Folienrolle
zu verschweiRenden Folienendes des zur Verarbei-
tungsstation fuhrenden Folienbahn gleichzeitig ge-
klemmt und fixiert werden. Diese Schweileinrichtungen
kénnen bspw. so ausgestaltet sein, dass die Folienenden
mittels in einer Ebene verschiebbarer und gegeneinan-
der druickbarer SchweiRbalken fixiert werden. Weiterhin
kénnen die Folienenden mittels separat aktivierbarer
Trennbalken abgetrennt und/oder mittels unterdruckge-
steuerter und/oder mittels statischer Aufladung aktivier-
barer Fixiereinrichtungen gehalten werden.

[0024] Es sei an dieser Stelle betont, dass sich alle
oben genannten Aspekte der vorliegenden Erfindung,
die im Zusammenhang mit der Vorrichtung zur Fiihrung
und zum Transport des bahnartigen Flachmaterials bzw.
der Kunststofffolie genannt und beschrieben sind, glei-
chermalien aufdas beschriebene Verfahren zur Fiihrung
und zum Transport der Bahnen beziehen und umgekehrt.
Daes sich dabei um verschiedene Aspekte einer einheit-
lichen erfinderischen Idee handelt, sind alle beschriebe-
nen Ausfiuhrungsvarianten im Zusammenhang zu ver-
stehen und sollten nicht voneinander getrennt werden.
[0025] Vorzugsweise erfolgt eine automatische Erken-
nung eines weitgehend abgewickelten Folienvorrats ei-
ner Rolle, so dass ein automatischer Wechsel und ein
automatisches VerschweilRen der Folien eingeleitet wer-
den kann. Auf diese Weise und bei Verwendung mehre-
rer Vorratsrollen kdnnen ununterbrochene Maschinen-
zyklen von mehreren Stunden erzielt werden, in denen
keinerlei manuelle Eingriffe mehr zum Zufihren neuer
Vorratsrollen mit Verpackungsfolie mehr erforderlich
sind. Wahrend bei den bisher bekannten Verfahren meist
nur zwischen zwei wechselweise abzuwickelnden Rollen
umzuschalten war, kdnnen mit der vorliegenden Erfin-
dung drei, vier oder mehr Rollen nacheinander abgewi-
ckelt werden, wodurch sehr lange Laufzyklen der Verpa-
ckungsmaschine erreichbar sind, die zuvor nur unter per-
manenten manuellen Eingriffen erreichbar waren.
[0026] Weiterhinistdurch die seitliche Anordnung des
Vorrats an Folienrollen neben der Verpackungsmaschi-
ne der Folienrollendurchmesser nicht mehr beschréankt.
Es kénnen also auch Rollen mit einem gréReren Durch-
messer und langeren Folienbahnen verwendet werden.
Somit ist es beispielsweise moglich, bei einer Konfigu-
ration mit sechs Folienrollen mit einem Durchmesser von
jeweils 600 mm einen Einwegpacker eine ganze Schicht
lang ohne Bedienereingriff zu betreiben.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
liegenden Zeichnungen naher erlautert. Die Figuren il-
lustrieren und verdeutlichen nicht einschrénkend zu ver-
stehende Ausflihrungsbeispiele der vorliegenden Erfin-
dung in ihren Details und Funktionen.
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Fig. 1 zeigt schematisch ein aus dem Stand der
Technik bekanntes Modul zur Verbindung von zwei
Folienbahnen.

Fig. 2 zeigt eine externe Folienbeschickung und Fo-
lienverschweilRung.

Fig. 3 bis Fig. 4 zeigen jeweils den schematischen
Aufbau einer erfindungsgemafen seitlichen Rollen-
beschickung mit automatischer Folienbahnver-
schweifung.

Fig. 5 bis Fig. 9 stellen den Aufbau und den Funkti-
onsablauf der automatischen Folienbahnverschwei-
Rung gemaR einer Ausfihrungsvariante der Erfin-
dung dar.

[0028] Die schematische Darstellung der Fig. 1 zeigt
ein Modul zur Folienverschweiflung 12 von zwei Folien-
bahnen gemaR dem bisher bekannten Stand der Tech-
nik. Das Modul ist unterhalb eines Folieneinschlagmo-
duls 48 angeordnet.

[0029] Flussigkeitsbehalter wie bspw. Flaschen 40
werden Uber eine Behalterzufuhr 46, der bspw. durch
einen Endlosférderer gebildet sein kann, in horizontaler
Richtung befdrdert, in einem Behaltereinteiler 47 zu Ge-
bindeeinheiten 41 gruppiert und im in Férderrichtung da-
hinter angeordneten Folieneinschlagmodul 48 mit
Schrumpffolie umhiillt, die in einem nachfolgenden
Schrumpftunnel 52 mittels Warmeeinwirkung um die Ge-
bindeeinheiten 41 geschrumpft wird, so dass fertige Ge-
binde 42 entstehen. Unterhalb des Folieneinschlagmo-
duls 48 ist ein Vorrat an Folien in Form einer ersten Fo-
lienrolle 1 und einer zweiten Folienrolle 2 sowie eine Be-
festigungs- und Trennvorrichtung 50 angeordnet.
[0030] Diese Befestigungs- und Trennvorrichtung 50
verbindet bei einem Rollenwechsel die Folienbahn einer
nahezu leeren, abgerollten Folienrolle 1 mit einer neuen,
vollen Rolle 2, indem die beiden Folienrollen 1 und 2
durch die Befestigungs- und Trennvorrichtung 50, die
insbesondere durch ein Schweilmodul gebildet sein
kann, miteinander verbunden werden. Auch bei einem
erforderlichen Wechsel des Folientyps werden alte und
neue Folienbahnen 1 und 2 gleichermalen miteinander
verschweildt. Dieses Verschweillen ist auch als Spleilten
bekannt, weshalb die Befestigungs- und Trennvorrich-
tung 50 bzw. das Schweilfmodul auch als Spleilvorrich-
tung bzw. als SpleiBmodul zu bezeichnen ist.

[0031] Als nachteilig an dem bekannten System kann
die relativ unglinstige Ergonomie hinsichtlich des Wech-
sels der Folienrollen 1 und 2 angesehen werden; beim
Einrichten und Fixieren des neuen Folienbahnanfangs
und bei einer u.U. notwendigen Fehlerbeseitigung ist ein
gewisser manueller Aufwand unverzichtbar. Weiterhin
steht nur ein begrenztes Speichervolumen an Folien-
bahnmaterial zur Verfiigung, da aufgrund des bestehen-
den Prinzips der automatischen Bahnverschweilung zur
aktiven ersten Folienrolle 1 jeweils nur eine weitere bzw.
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zweite Folienrolle 2 in Reserve eingesetzt werden kann.
Aufgrund der beengten Platzverhaltnisse kénnen die Fo-
lienrollendurchmesser zudem nur maximal ca. 500 mm
betragen. Somit ist je nach Leistung und Produkt ein re-
lativ haufiger Rollenwechsel durch das Bedienpersonal
erforderlich.

[0032] Die schematische Darstellung der Fig. 2 zeigt
eine externe Folienbeschickung 10 und Folienver-
schweiflung 12. Durch die Anordnung der externen Mo-
dule seitlich neben dem Folieneinschlagmodul 48 wer-
den insbesondere die oben genannten Nachteile der
schlechten Ergonomie zumindest teilweise beseitigt.
Hierbei ist eine gerade verwendete Folienrolle 1 und eine
Vorratsrolle 2 vorgesehen. Die Schweil3station 50 zur
FolienverschweiRung 12 ist oberhalb der Folienrollen 1
und 2 angeordnet, was ebenfalls die Handhabung er-
leichtert.

[0033] Die Darstellungen der Fig. 3 und Fig. 4 zeigen
jeweils den schematischen Aufbau einer seitlichen Foli-
enrollenbeschickung 10 mit automatischer Folienbahn-
verschweillung 12 mit mehreren erfindungsgemalen
SpleilBvorrichtungen 13. Hierbei sind eine variable An-
zahl von Vorratsrollen, insbesondere drei, vier, funf oder
mehr Rollenaufnahmen fir weitere Vorratsrollen 2, 3, 4,
5 und 6 vorgesehen. Die erste Rolle 1 ist jeweils in Be-
nutzung, wahrend die restlichen Rollen 2, 3, 4, 5 und 6
als Speicher dienen, die nacheinander aktiviert werden
kénnen, sobald die erste Rolle 1 oder eine jeweils an-
schlielend aktivierte Rolle 2, 3, 4 oder 5 leer ist.

[0034] Die Darstellungen der Fig. 5 bis Fig. 9 stellen
den Aufbau und den Funktionsablauf einer automati-
schen Folienbahnverschweiflung 12 mit einer verwen-
deten Folienrolle 1 und drei Vorratsrollen 2, 3 und 4, d.
h. mit einer Folienrollenbeschickung 10 entsprechend
Fig. 3, dar.

[0035] Die Folienbahnverschweilung 12 - hier auch
als Spleifvorrichtung 13 bezeichnet - umfasst jeweils ei-
nen mittigen Schweiflbalken 20 je Vorratsrolle 2, 3 und
4 sowie zwei seitliche Schweil3balken 24, wovon der ers-
te seitliche Schweillbalken 24a der zuerst verwendeten
Rolle 1 zugeordnet ist und der zweite seitliche
SchweilRbalken 24b der letzten Vorratsrolle 4 zugeordnet
ist. Beiden seitlichen SchweilRbalken 24a, 24b ist jeweils
ein steuerbarer Anpresszylinder 26, wirkend als horizon-
tal verstellbarer Linearantrieb, zugeordnet.

[0036] Die mittleren Schweillbalken 20 sowie der zwei-
te seitliche Schweillbalken 24b (in Fig. 5 rechts ange-
ordnet) der SpleiRvorrichtung 13 weisen auferdem je-
weils eine Trennvorrichtung 22 fiir die Folienbahn 8 auf.
Dabeikann es sich beispielsweise um einen beheizbaren
Trenndraht 22 handeln. Der jeweilige Folienanfang 9-2,
9-3 und 9-4 der Folienbahnen 8-2, 8-3 und 8-4 der Vor-
ratsfolienrollen 2, 3 und 4 wird jeweils an den zugeord-
neten mittleren Schweil3balken 20 mittels Vakuum, sta-
tischer Aufladung o.a. fixiert.

[0037] Fig. 5 zeigt, dass die Folienbahn 8-1 aus der
Folienrolle 1 liber eine verfahrbare Umlenkrolle 30 dem
Folieneinschlagmodul 48 zugefiihrt wird. Ist der Vorrat
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an Folienbahn 8-1 der Folienrolle 1 verbraucht, erfolgt
mittels einer Folienklemmvorrichtung 14, bestehend aus
der verfahrbaren Umlenkrolle 30 und einem Klemmbal-
ken 32, eine temporare aktive Folienklemmung der rest-
lichen Folienbahn 8-1. Auf diese Weise kann die Klemm-
einrichtung 14 die Fuhrung der Folie 8-1 verbessern, in-
demsie einerseits zu jedem Zeitpunktin Nahe der gerade
aktiven Folienrolle 1, 2, 3 oder 4 positioniert wird und
andererseits wahrend des Rollenwechsels und wahrend
des Schweillvorgangs dafur sorgt, dass das Folienende
der noch in der Maschine befindlichen Bahn 8-1, 8-2, 8-3
oder 8-4 nicht abrutscht und dadurch wahrend des
Schweillvorgangs in unbeabsichtigter Weise die Folien-
bahn 8-1, 8-2, 8-3 oder 8-4 durchtrennt wird. Hierdurch
ware ein Maschinenstillstand unvermeidlich, um die Fo-
lienenden wieder zusammenzufiihren und den weiteren
Bahntransport wieder in gewiinschter Weise zu ermdg-
lichen.

[0038] Weiterhin werden die Schweillbalken 20, 24a,
24b durch Zusammenschieben der Anpresszylinder 26
aneinander gepresst. Insbesondere wird der erste seit-
liche SchweilRbalken 24a durch den Anpresszylinder 26
an einen benachbarten mittleren Schweil3balken 20 an-
gepresst, so dass die Folienbahn 8-1 der ersten Rolle 1
und der Folienanfang 9-2 der ersten Vorratsrolle 2 direkt
aneinander liegen. Der Trenndraht 22akt wird nunmehr
aktiviert, indem er durch Zufuhr von Energie erhitzt wird.
Dies fiihrt zu einer VerschweilRung der Folienbahn 8-1
der Folienrolle 1 mit der Folienbahn 8-2 der Vorratsrolle
2 (Fig. 6). Gleichzeitig mit der Verschweiflung wird dabei
die Verbindung zur weitgehend abgerollten und damit
aufgebrauchten Folienrolle 1 durchtrennt, so dass nach
dem Wechselvorgang die zur Verarbeitungsstation fiih-
rende Folienbahn 8-1 mit der neuen Anschlussbahn 8-2
verbunden ist, die auf der neuen Rolle 2 aufgewickelt ist.
[0039] Nunmehr wird die Umlenkrolle 30 und der
Klemmbalken 32 verfahren, weiterhin werden die
SchweilRbalken 20, 24a, 24b wieder auseinander gefah-
ren und die Folienbahn 8-2 der Vorratsrolle 2 dem Foli-
eneinschlagmodul 48 zugefihrt (Fig. 8). Dies kann bei-
spielsweise durch Ruckstelleinrichtungen der Anpress-
zylinder 26 geschehen, damit die Freigangigkeit der be-
wegten Folienbahnen 8-1, 8-2, 8-3 und 8-4 nicht beein-
trachtigt wird.

[0040] Entsprechend wird verfahren, wenn sich die Fo-
lienbahn 8-2 der Vorratsrolle 2 dem Ende neigt (nicht
dargestellt), bzw. wenn die Folienbahn 8-3 der Vorrats-
rolle 3 leer ist (Fig.8). Insbesondere wird das jeweilige
einen mittleren Schweillbalken 20 teilweise umschlin-
gende Folienende 8-2, 8-3 oder 8-4 der nachsten An-
schlussrolle 2, 3 oder 4 dabei gegen die noch zusam-
menhangende Folienbahn 8-1, 8-2 oder 8-3 der nahezu
abgewickelten, verbrauchten Rolle 1, 2 oder 3 gedriickt.
Gleichzeitig wird die oberhalb der Schweileinrichtungen
12 positionierbare Klemmeinrichtung 14 durch Feststel-
len des Klemmbalkens 32 gegen die Umlenkrolle 30 ak-
tiviert, wodurch zuverldssig ein Lésen und ein Verlust
des durch die Maschine laufenden Folienabschnittes
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8-1, 8-2 oder 8-3 verhindert werden kann.

[0041] Durch  Aktivieren der entsprechenden
Schweileinrichtung unter gleichzeitiger Aktivierung ei-
ner Trennvorrichtung - diese beiden Funktionen kénnen
beispielsweise durch den Trenndraht 22akt zusammen-
gefasst werden - kann die Verbindung gewechselt wer-
den. Wahrend der Rest der verbrauchten Rolle 1, 2 oder
3 von der durch die Maschine laufenden Folienbahn 8-1,
8-2 oder 8-3 abgetrennt wird, erfolgt durch den Schweil3-
vorgang die Verbindung mit der neuen Folienrolle 2, 3
oder 4.

[0042] Wird die letzte Vorratsrolle 4 verwendet, wer-
den die ersten drei Rollenaufnahmen mit neuen Folien-
rollen 1, 2 und 3 beschickt. Dabei werden die Folienen-
den9-1,9-2und 9-3 so angeordnet, dass bei Beendigung
der Folienbahn 8-4 der Rolle 4 diese mit dem Folienan-
fang 9-3 der Rolle 3 verbunden wird usw. Diese Verfah-
rensweise erklart die unterschiedliche Ausfiihrung der
seitlichen Schweillbalken 24a, 24b, insbesondere erklart
sie, warum der zweite seitliche Schweillbalken 24b einen
aktivierbaren Trenndraht 22 aufweist.

[0043] Vorzugsweise erfolgt eine automatische Erken-
nung eines weitgehend abgewickelten Folienvorrats ei-
ner Rolle 1, 2, 3 oder 4, so dass ein automatischer Wech-
sel und ein automatisches Verschweilen der Folienbah-
nen 8-1, 8-2, 8-3 oder 8-4 eingeleitet werden kann. Auf
diese Weise und bei Verwendung mehrerer Vorratsrollen
1, 2, 3 und 4 kénnen ununterbrochene Maschinenzyklen
von mehreren Stunden erzielt werden, in denen keinerlei
manuelle Eingriffe mehr zum Zufiihren neuer Vorratsrol-
len 1, 2, 3 und 4 mit Verpackungsfolie mehr erforderlich
sind. Wahrend bei den bisher bekannten Verfahren meist
nurzwischen zwei wechselweise abzuwickelnden Rollen
umzuschalten war, kdnnen mit der vorliegenden Erfin-
dung drei, vier oder mehr Rollen nacheinander abgewi-
ckelt werden, wodurch sehr lange Laufzyklen der Verpa-
ckungsmaschine erreichbar sind, die zuvor nur unter per-
manenten manuellen Eingriffen erreichbar waren.

Bezugszeichenliste

[0044]

1 Folienrolle 1

2 Folienrolle 2

3 Folienrolle 3

4 Folienrolle 4

5 Folienrolle 5

6 Folienrolle 6

8 Folienbahn

8-1 Folienbahn der Folienrolle 1



9-1

9-2

9-3

9-4

10

12

13

14

20

22

22akt

24

26

30

32

40

41

42

46

47

48

50

52
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Folienbahn der Folienrolle 2
Folienbahn der Folienrolle 3
Folienbahn der Folienrolle 4
Folienanfang

Folienanfang der Folienbahn 8-1
Folienanfang der Folienbahn 8-2
Folienanfang der Folienbahn 8-3
Folienanfang der Folienbahn 8-4
Folienbeschickung
Folienverschwei3ung
Spleilvorrichtung
Folienklemmvorrichtung / Klemmeinrichtung
Schweillbalken mittig
Trennvorrichtung / Trenndraht
aktivierter Trenndraht
Schweilbalken seitlich
Anpresszylinder

Umlenkrolle verfahrbar
Klemmbalken

Flasche

Gebindeeinheit

Gebinde

Behalterzufuhr

Behaltereinteiler
Folieneinschlagmodul

Befestigung-  und

Schweilstation

Trennvorrichtung

Schrumpftunnel

/
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Patentanspriiche

1.

SpleilRvorrichtung (13) mit mehreren Abrolleinrich-
tungen flr je eine Rolle (1, 2, 3, 4, 5, 6) mit bahnar-
tigem Flachmaterial (8), mit mehreren Schweilbal-
ken (20, 24), die innerhalb einer gemeinsamen Ebe-
ne verschiebbar angeordnet sind, und mit wenigs-
tens einer Klemmeinrichtung (14), die annahernd in
einer horizontalen Ebene oberhalb der Schweilbal-
ken (20, 24) positionierbar und verschiebbar ange-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spleivorrichtung (13) mindestens drei Abrollein-
richtungen fur je eine Rolle (1, 2, 3, 4, 5, 6) mit bahn-
artigem Flachmaterial (8) sowie mindestens drei
SchweilRbalken (20, 24) aufweist, wobei jeder der
mindestens drei Abrolleinrichtungen jeweils einer
der Schweil3balken (20, 24) zugeordnet ist.

SpleiBvorrichtung nach Anspruch 1, bei der die
Schweillbalken (20, 24) zur Fixierung eines Bahnen-
des (9-2, 9-3, 9-4) einer noch vollen Bahnrolle (2, 3,
4) und zur steuerbaren Verschwei3ung eines der
Bahnenden (9-2, 9-3, 9-4) mit dem noch mit einer
weitgehend abgerollten Flachbahn (8-1, 8-2, 8-3)
verbundenen Bahnabschnitt der zur Verarbeitungs-
station (48) fihrenden Flachbahn (8-1, 8-2, 8-3) un-
ter gleichzeitiger Abtrennung dieser weitgehend ab-
gerollten Flachbahn (8-1, 8-2, 8-3) vom zur Verar-
beitungsstation (48) fiihrenden Bahnabschnitt aus-
gebildet sind.

Spleivorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei der
die Schweillbalken (20, 24) mehrere gegeneinander
driickbare Klemmeinrichtungen (20, 24a, 24b, 26)
zur temporaren, gleichzeitigen Fixierung aller Bah-
nenden (9-2, 9-3, 9-4) der noch nicht abgerollten
Flachbahnrollen (2, 3, 4) sowie des mit dem jeweili-
gen Bahnende (9-2, 9-3, 9-4) der zu aktivierenden
Flachbahnrolle (2, 3, 4) zu verschwei3enden Bah-
nendes (9-1, 9-2, 9-3) der zur Verarbeitungsstation
(48) fuhrenden Flachbahn (8-1, 8-2, 8-3) aufweisen.

Spleivorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, die einen Flachbahnrollenvorrat mitdrei, vier, finf,
sechs oder mehr Flachbahnrollen (2, 3, 4, 5, 6) auf-
weist.

Spleivorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, bei dem das bahnartige Flachmaterial (8) durch
Kunststofffolie gebildet ist.

Verfahren zum SpleiRen eines bahnartigen Flach-
materials (8) einer ersten Abrolleinrichtung mit ei-
nem weiteren bahnartigen Flachmaterial (8) einer
zweiten, dritten oder weiteren Abrolleinrichtung, bei
dem das bahnartige Flachmaterial (8) mittels meh-
rerer, innerhalb einer gemeinsamen Ebene ver-
schiebbarer Schweillbalken (20, 24) jeweils gegen-
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einander fixiert und durch Aktivierung eines der
SchweilRbalkens (20, 24) miteinander verbunden
wird, wobei das bahnartige Flachmaterial (8) mittels
einer Klemmeinrichtung (14), die annahernd in einer
horizontalen Ebene oberhalb der Schweillbalken
(20, 24) positionierbar und verschiebbar angeordnet
ist, anndhernd oberhalb des jeweils aktivierten
Schweillbalkens (20, 24) gehalten und gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, bei dem die Bahnenden
(9-2, 9-3, 9-4) der noch vollen Material- bzw. Folien-
rollen (2, 3, 4) fixiert und bei dem eines der Bahnen-
den (9-2, 9-3, 9-4) einer der vollen Material- bzw.
Folienrollen (2, 3, 4) an der zuvor abgewickelten Ma-
terial- bzw. Folienbahn (8-1, 8-2, 8-3) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, bei dem die zu
einer Verarbeitungsstation (48) fliihrende Material-
bahn (8-1, 8-2, 8-3) bei annadhernd abgerollter Bahn-
rolle (1, 2, 3) mit einer der Materialbahnen (8-2, 8-3,
8-4) einer noch vollen Bahnrolle (2, 3, 4) verschweil3t
wird, wobei gleichzeitig die Materialbahn (8-1, 8-2,
8-3) der annahernd abgerollten Bahnrolle (1, 2, 3)
abgetrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, bei
dem wahrend der Verschweilung der Materialbah-
nen (8-1,8-2, 8-3, 8-4) ein nahe des Schweillbalkens
(20, 24) befindlicher Abschnitt der zur Verarbei-
tungsstation fiihrenden Materialbahn (8-1, 8-2, 8-3,
8-4) gehalten bzw. festgeklemmt und in die Nahe
der Schweil3stelle (12) geflihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, bei
dem wahrend der Verschweilung der Materialbah-
nen (8-1, 8-2, 8-3, 8-4) mehrere Schweil}balken (20,
24a, 24b) gegeneinander gedriickt werden, mit de-
nen alle Bahnenden (9-2, 9-3, 9-4) der noch nicht
abgerollten Bahnrollen (2, 3, 4) sowie das mit dem
jeweiligen Bahnende (9-2, 9-3, 9-4) der zu aktivie-
renden Materialrolle (2, 3, 4) zu verschweiflende
Bahnende (9-1, 9-2, 9-3) der zur Verarbeitungssta-
tion fiuhrenden Materialbahn (8-1, 8-2, 8-3) gleich-
zeitig geklemmt und fixiert werden.

Claims

Splicing device (13) with a plurality of roll- off devices
foroneroll (1, 2, 3, 4, 5, 6) of sheet- like flat material
(8) each, with a plurality of welding bars (20, 24),
whereby the welding bars (20, 24) can be moved
within a common plane, and with at least one clamp-
ing means (14), whereby the clamping means (14)
is positioned in an approximately horizontal plane
above the welding bars (20, 24) and whereby the
clamping means (14) can be moved within this ap-
proximately horizontal plane above the welding bars
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(20, 24), characterized in that, the splicing device
(13) comprises at least three roll- off devices for one
roll (1,2, 3, 4, 5, 6) of sheet- like flat material (8) each
as well as at least three welding bars (20, 24), where-
by one welding bar (20, 24) is assigned to each of
the at least three roll- off devices.

Splicing device according to claim 1, whereby the
welding bars (20, 24) are formed to fix the beginning
(9-2,9-3, 9-4) of afullmaterial roll (2, 3, 4) and where-
by the welding bars (20, 24) are formed to control-
lably weld this beginning (9-2, 9-3, 9-4) to a section
of flat sheet- like material (8-1, 8-2, 8-3) of an almost
depleted roll of material (8-1, 8-2, 8-3) leading to a
processing station (48), whereby the flat sheet-like
material (8-1, 8-2, 8-3) of this almost depleted roll
simultaneously gets separated from the material
section leading to the processing station (48).

Splicing device according to claim 1 or 2, whereby
the welding bars (20, 24) comprise several clamping
means (20, 24a, 24b, 26), which can be pressed
against each other for the temporary and simultane-
ous fixation of all beginnings (9-2, 9-3, 9-4) of the flat
sheet- like material of full, yet unrolled material rolls
(2, 3, 4) and for the temporary and simultaneous fix-
ation of the respective end (9-2, 9-3, 9-4) of the al-
most depleted flat sheet- like material (8-1, 8-2, 8-3)
leading to the processing station (48) to be welded
to the activated new, full material roll (9-1, 9-2, 9-3).

Splicing device according to one of the claims 1 to
3, whereby the supply of rolls of sheet- like flat ma-
terial comprises three, four, five, six or more rolls (2,
3, 4, 5, 6) of sheet- like flat material.

Splicing device according to one of the claims 1 to
4, whereby the sheet- like flat material (8) is a plastic
film.

Method for splicing of sheet- like flat material (8) from
a first roll- off device to another sheet- like flat ma-
terial (8) of a second, third or further roll- off device,
whereby the sheet- like flat materials (8) are fixed
against each otherrespectively by a plurality of weld-
ing bars (20, 24) and whereby the sheet- like flat
materials (8) are joined by activation of the respec-
tive welding bars (20, 24), whereby the welding bars
(20, 24) can be moved within a common plane,
whereby the sheet-like flat material (8) is held by
clamping means (14) and whereby the clamping
means (14) are arranged and can be moved in an
approximately horizontal plane above the welding
bars (20, 24), whereby the sheet- like flat material
(8) is fixed and guided approximately right above the
respective activated welding bar (20, 24).

Method according to claim 6, whereby the begin-
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nings (9-2, 9-3, 9-4) of the full material rolls or full
film rolls (2, 3, 4) are fixed and whereby one of the
beginnings (9-2, 9-3, 9-4) of a full material roll or film
roll (2, 3, 4) is joined to the almost depleted material
sheet or sheet of film (8-1, 8-2, 8-3).

Method according to claim 6 or 7, whereby the ma-
terial sheet (8-1, 8-2, 8-3) of an almost depleted roll
(1, 2, 3) of sheet- like flat material leading to a
processing station (48) is welded to the sheet of
sheet- like flat material (8-2, 8-3, 8-4) of a full roll (2,
3, 4), whereby the sheet (8-1, 8-2, 8-3) of sheet- like
flat material of the almost depleted roll (1, 2, 3) is
simultaneously separated.

Method according to one of the claims 6 to 8, where-
by during the welding of the sheets (8-1, 8-2, 8-3,
8-4) of flat material a section of the sheet (8-1, 8-2,
8-3, 8-4) of sheet- like flat material leading to a
processing station located close to the welding bar
(20, 24) is held or clamped to and guided close to
the place of the weld (12) to be performed.

Method according to one of the claims 6 to 9, where-
by several welding bars (20, 24a, 24b) are pressed
against each other during the welding of the sheets
(8-1, 8-2, 8-3, 8-4) of flat material, whereby all be-
ginnings (9-2, 9-3, 9-4) of the yet unrolled material
rolls (2, 3, 4) and the respective end (9-1, 9-2, 9-3)
of the material sheet (8-1, 8-2, 8-3) of the almost
depletedroll (2, 3,4), which is leading to the process-
ing station and which is to be welded to the beginning
(9-2, 9-3, 9-4) of the activated full material roll (2, 3,
4), are clamped and fixed simultaneously.

Revendications

Dispositif d’épissurage (13) avec une pluralité de dis-
positifs de déroulement pour respectivement un rou-
leau (1, 2, 3, 4, 5, 6) de matiere plate (8) de type
bande, avec une pluralité de barres de soudage (20,
24) qui sont disposées de maniére déplagable a I'in-
térieur d’un plan commun, et avec au moins un dis-
positif de serrage (14) qui est disposé de maniéere a
pouvoir étre positionné et déplacé approximative-
ment dans un plan horizontal au-dessus desdites
barres de soudage (20, 24), caractérisé par le fait
que le dispositif d’épissurage (13) présente au moins
trois dispositifs de déroulement pour respectivement
un rouleau (1, 2, 3, 4, 5, 6) de matiére plate (8) de
type bande ainsi qu’au moins trois barres de souda-
ge (20, 24), chacun desdits au moins trois dispositifs
de déroulement étant associé respectivement a
'une des barres de soudage (20, 24).

Dispositif d’épissurage selon la revendication 1,
dans lequel lesdits barres de soudage (20, 24) sont
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réalisées pour fixer une extrémité de bande (9-2, 9-3,
9-4) d’'un rouleau de bande (2, 3, 4) encore plein et
pour souder de maniére commandable 'une des ex-
trémités de bande (9-2, 9-3, 9-4) avec le trongon de
bande de la bande plate (8-1, 8-2, 8-3) menant vers
le poste de traitement (48), trongon de bande qui est
relié encore a une bande plate (8-1, 8-2, 8-3) dans
une large mesure déroulée, tout en séparant cette
bande plate (8-1, 8-2, 8-3) dans une large mesure
déroulée dudit trongon de bande menant vers le pos-
te de traitement (48).

Dispositif d’épissurage selon la revendication 1 ou
2, dans lequel lesdites barres de soudage (20, 24)
présentent une pluralité de dispositifs de serrage
(20,244, 24b, 26) aptes a étre pressés les uns contre
les autres et destinés a fixer temporairement simul-
tanément 'ensemble des extrémités de bande (9-2,
9-3, 9-4) des rouleaux de bande plate (2, 3, 4) non
encore déroulés ainsi que I'extrémité de bande (9-1,
9-2, 9-3) de la bande plate (8-1, 8-2, 8-3) menant
vers le poste de traitement (48), qui est a souder
avec I'extrémité de bande (9-2, 9-3, 9-4) respective
du rouleau de bande plate (2, 3, 4) a activer.

Dispositif d’épissurage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3, qui présente une réserve de
rouleaux de bande plate avec trois, quatre, cing, six
rouleaux de bande plate (2, 3, 4, 5, 6) ou plus.

Dispositif d’épissurage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 4, dans lequel ladite matiére plate
(8) de type bande est constituée par de la feuille en
matiere plastique.

Procédé d’épissurage d’'une matiére plate (8) de type
bande d’'un premier dispositif de déroulement avec
une autre matiére plate (8) de type bande d’un
deuxiéme, troisieme ou autre dispositif de déroule-
ment, dans lequel ladite matiére plate (8) de type
bande est respectivement fixée 'une contre I'autre
au moyen d’'une pluralité de barres de soudage (20,
24) déplagables a lintérieur d’'un plan commun et
est reliée entre elle en activant 'une des barres de
soudage (20, 24), ladite matiére plate (8) de type
bande étant maintenue et guidée approximative-
ment au-dessus de la barre de soudage (20, 24) res-
pectivement activée, au moyen d’un dispositif de ser-
rage (14) qui est disposé de maniere a pouvoir étre
positionné et déplacé approximativement dans un
plan horizontal au-dessus desdites barres de sou-
dage (20, 24).

Procédé selon larevendication 6, dans lequel on fixe
les extrémités de bande (9-2, 9-3, 9-4) des rouleaux
de matiére ou bien de feuille (2, 3, 4) encore pleins
et dans lequel on fixe I'une des extrémités de bande
(9-2, 9-3, 9-4) de I'un des rouleaux de matiere ou
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bien de feuille (2, 3, 4) pleins sur la bande de matiére
ou bien de feuille (8-1, 8-2, 8-3) déroulée aupara-
vant.

Procédé selon la revendication 6 ou 7, dans lequel
la bande de matiére (8-1, 8-2, 8-3) menant vers un
poste de traitement (48), lorsque le rouleau de bande
(1, 2, 3) est approximativement déroulé, est soudée
avec I'une des bandes de matiére (8-2, 8-3, 8-4) d’'un
rouleau de bande (2, 3, 4) encore plein, la bande de
matiére (8-1, 8-2, 8-3) du rouleau de bande (1, 2, 3)
approximativement déroulé étant en méme temps
séparée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
6 a 8, dans lequel, durant le soudage des bandes
de matiére (8-1, 8-2, 8-3, 8-4), un trongon situé pres
de la barre de soudage (20, 24), de la bande de
matiére (8-1, 8-2, 8-3, 8-4) menant vers le poste de
traitement est maintenu ou bien serré et est mené a
proximité du point de soudage (12).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
6 a 9, dans lequel, durant le soudage des bandes
de matiéere (8-1, 8-2, 8-3, 8-4), plusieurs barres de
soudage (20, 24a, 24b) sont pressées les unes con-
tre les autres par le biais desquelles 'ensemble des
extrémités de bande (9-2, 9-3, 9-4) des rouleaux de
bande (2, 3, 4) non encore déroulés ainsi que I'ex-
trémité de bande (9-1, 9-2, 9-3) de la bande de ma-
tiere (8-1, 8-2, 8-3) menant vers le poste de traite-
ment, qui est a souder avec I'extrémité de bande
(9-2, 9-3, 9-4) respective du rouleau de matiére (2,
3, 4) a activer, sont simultanément serrées et fixées.
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Fig. 1
(Stand der Technik)
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