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(54) Verfahren zum Anwérmen von Einwickelmaterial

(57) Verfahren zum Anwérmen von Einwickelmaterial,
mittels dem das Einwickelmaterial an der Eindrehstelle
plastifiziert wird und eine Vorrichtung hierfir. Es wird
bezweckt, Energieverluste zu vermeiden und das
Anwendungsgebiet zu erweitern. Aufgabe ist es, die
Waérmeenergie nur im Eindrehbereich zu Ubertragen.
Erreicht wird das dadurch, da das Erwarmen durch
direkten Kontakt mit einem festen Warmeenergietrager
unmittelbar nach dem Eindrehen oder beim
Eindrehvorgang oder mit beiden Anwérmungsarten erfolgt.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Erwarmen von Einwickelmaterial bei Bonboneinwickelmaschinen mit
Dreheinschlag, mittels dem das Einwickelmaterial an der Eindrehstelle plastifiziert wird, dadurch
gekennzeichnet, dal? das Erwérmen durch direkten Kontakt mit einem festen Wa rmeenergietréger
erfolgt. .

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Erwarmen unmittelbar nach dem
Eindrehen bei noch gehaltenem Einwickelmaterial erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR das Erwarmen wihrend des Eindrehens
erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Erwarmung des Eindrehens und
unmittelbar nach dem Eindrehen bei noch gehaltenem Einwickelmaterial erfolgt.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR als Waérmeenergietrager
den Drehgreifern nachgeordnete Abnahmeorgane verwendet werden.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, daR als Wirmeenergietrager
Drehgreifer aus Plastwerkstoff mit einer metallischen Angriffsflache verwendet werden.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die Erwdrmung der
Warmeenergietréger durch Widerstandserwérmung erfolgt.

8. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die Erwarmung der

- Warmeenergietrager durch ein induktives Feld erfolgt.

9. Vorrichtung zum Erwérmen von Einwickelmaterial an Bonboneinwickelmaschinen mit
Dreheinschlag mit einer mit Drehgreifern ausgestatteten Eindrehvorrichtung, zum Verwirklichen
des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf der
Eindrehvorrichtung ein mit Abnahmeklemmhaltern versehenes Abnahmeorgan nachgeordnetist,
dessen Abnahmeklemmbhalter die Breite der unmittelbaren Eindrehstelle des Einwickelmaterials
aufweisen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR die Abnahmeklemmbhalter als
schmale Keramikelemente ausgebildet sind, die an ihren Angriffsflachen mit einer diinnen
Metallschicht belegt sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anwérmen von Einwickelmaterial bei Bonboneinwickelmaschinen mit Dreheinschlag,
mittels dem das Einwickelmaterial an der Eindrehstelle plastifiziert wird und eine Vorrichtung hierfir.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Esist ein Verfahren zum Erwérmen des Einwickelmaterials durch die DE-OS 2226710 bekannt geworden. Bei der hier
beschriebenen Verfahrensweise soll der Eindrehbereich des Einwickelmaterials durch Anblasen mittels Warmiuft oder durch
Strahlungsenergie plastifiziert werden. Zur Verwirklichung dieser Verfahrensweise sind entsprechende Blasdiisen oder
Waérmestrahler angeordnet.

Bei dieser Verfahrensweise ist es nicht méglich, das Einwickelmaterial nur in dem Eindrehbereich zu plastifizieren, da durch die
Streuung der Warmiuft oder der Strahlungsenergie immer auch Nachbarbereiche einschlieRlich der sich in diesen Bereichen
befindlichen Funktionselemente mit erwarmt werden.

Des weiteren ist diese Verfahrensweise nur flr intermittierenden Betrieb geeignet, da zur hinreichenden Plastifizierung eine
gentigend lange Zeit zur Verfligung stehen muB und die Anwéarmeorgane feststehend angeordnet sind.

Ziel der Erfindiing

Die Erfindu ng bezweckt, Energieverluste zu vermeiden und das Anwendungsgebiet auf einen kontinuierlichen Arbeitsprozefl zu
erweitern.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Es besteht die Aufgabe, die Warmeenergie nur im Eindrehbereich, ohne Erwdrmung der Randbereiche zu (ibertragen.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, dal’ das Erwérmen durch direkten Kontakt mit einem festen
Waérmeenergietrdger erfolgt.

Das Erwarmen erfolgt unmittelbar nach dem Eindrehen bei noch gehaltenem Einwickelmaterial, kann aber auch beim
Eindrehvorgang oder mit beiden Anwéarmungsarten erfolgen.

Als Warmeenergietrdger werden den Drehgreifern nachgeordente Abnahmeorgane oder die mit einer metallischen
Angriffsfliche versehenen Drehgreifer verwendet.

Das Erwdrmen der Warmeenergietrager erfolgt durch Widerstandserwarmung oder durch ein induktives Feld. Eme Vorrichtung
zum Erwérmen von Einwickelmaterial zum Verwirklichen des vorbeschriebenen Verfahrens besteht darin, dafl der mit aus
Plastwerkstoff mit einer metallischen Angriffsflache versehenen Drehgreifern bestlickten Eindrehvorrichtung eine mit
Abnahmeklemmhaltern versehenes Abnahmeorgan nachgeordnet ist, dessen Abnahmegreifer die Breite der unmittelbaren
Eindrehstelle des Einwickelmaterials entspricht. Die Abnahmegreifer sind als schmale Keramikelemente, deren Angriffsflachen
mit einer dlinnen Metallschicht belegt sind, ausgebildet.

Bei dieser Verfahrensweise entsteht durch die direkte Warmetbertragung keine Streuung, so daR auch nur die Eindrehstelle
plastifiziert wird. Durch die Verwendung der speziell ausgebildeten Drehgreifer oder nachgeordneter Abnahmeorgane oder
beiden, kénnen diese im Arbeitsablauf mitgefihrt werden, womit auch eine kontinuierliche Arbeitsweise moglich ist.

Ausfithrungsbeispiel

VorrichtungsmaRige Lésungen sollen nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden.
In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: die Teilansicht der Eindrehvorrichtung mit einem mit Abnehmern versehenen Abnahmeorgan

Fig.2: die durch eine induktionsschleife hindurchlaufenden Drehgreifer .

Fig.3: die Seitenansicht nach Fig.2

Fig.4: die Ansicht A—A nach Fig.2

Fig.5: einen mit Packmittel umhdliten Bonbon mit geschlossenen Abnahmegreifern und noch geschlossenen Drehgreifern

Eine Vorrichtung zum direkten Erwérmen von um einen Bonbon herumgelegtes Einwickelmaterial, besteht aus einem
Einwickelrad 1, welches in bekannter Weise mit Drehgreifern 2 bestickt ist. Diese Drehgreifer 2 bestehen aus einem Plastmaterial
und sind an den Angriffsflachen mit einer Metallscheibe 3 belegt. Induktionsschleifen 4 sind im Maschinengestell so angeordnet,
daR ein Drehgreifer jeden Drehgreiferpaares durch diese bei getffneter Stellung kurz vor dem SchlieBvorgang hindurchlaufen
kann (Fig.2).

Bei dieser Losung werden die Metallscheiben 3 induktiv angewarmt. Unmittelbar nach dem-Durchlaufen der Induktionsschleifen 4
werden die Drehgreifer 2 zusammengesteuert und erfassen die freien Enden des Einwickelmaterials, womit die in den
Metallscheiben 3 gespeicherte Warmeenergie auf das Einwickelmaterial (bertragen wird und dieses somit plastifiziert. In
diesem plastifizierten Zustand wird das Einwickelmaterial in bekannter Weise eingedreht und kann, nach dem Freigeben, nicht
wieder aufspringen.

Bei einer weiteren Losung ist dem Einwickelrad 1 ein Abnahmerad 5 nachgeordnet, welches mit Abnahmegreifern 6 bestiickt ist
(Fig.1).

Die Abnahmeképfe 7 derAbnahmegrelfer 6 sind so diinn ausgeflihrt, daR sie in den Bereich zwischen Bonbon und Drehgreifer 2
passen {Fig.5). Die Abnahmekdpfe 7 bestehen aus Keramikmaterial und sind mit einer Metallfolie belegt, welche {iber eine
Zuleitung 8 mit Elektroenergie versorgt und somit direkt beheizt wird. Es ist auch moglich, die Abnahmekdpfe aus Metall
herzustellen und diese induktiv, wie bei der ersten Lésung beschrieben, zu beheizen.

Bei dieser Losung werden die Einwickelmaterialenden in bekannter Weise eingedreht. Nach erfolgtem Eindrehvorgang werden
bei noch geschlossenen Drehgreifern 2, die Abnahmegreifer 8, in fiir Drehgreifer bekannter Weise, zusammengesteuert und
erfassen den eingewickelten Bonbon beidseitig im Bereich zwischen Bonbon und Drehgreifer 2 (Fig.5).

Die Drehgreifer 2 werden zu diesem Zeitpunkt gedffnet. Die in den Abnahmekdpfen 7 gespeicherte Warmeenergie wird jetzt
direkt im Eindrehbereich auf das Einwickelmaterial {ibertragen, womit dieses plastifiziert wird. Nach dem Offnen der
Abnahmegreifer 6 kénnen die Eindrehstellen nicht wieder aufspringen. Bei dieser Losung brauchen die Drehgreifer 2 nicht
beheizt zu werden und kdnnen in bekannter Weise ausgefiihrt sein. Es ist aber auch méglich, beide beschriebenen
Anwérmvarianten zu kombinieren. Bei Anwendu ng der Anwérmvariante nach der zuerst beschriebenen Losung, kann das
Abnahmerad 5 entfallen.
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