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Ein Antrag geméass Regel 139 EPU auf
Berichtigungliegt vor. Uber diesen Antrag wird im
Laufe des Verfahrens vor der Priifungsabteilung eine
Entscheidung getroffen (Richtlinien fur die Prifung
im EPA, A-V, 3.).

(54) Verpackungsmaschine mit einer Folienaufwickelvorrichtung

(57)  Eine Verpackungsmaschine mit einer Folien-
aufwickelvorrichtung (6) weist eine Welle (18), ein Rohr
(12) und mindestens ein klappbares Blech (17) auf. Die
Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine sichere,
kostengunstige und hygienegerechte vorrichtung bereit-
zustellen, die zudem den Nachteil der problematischen

Fig. 2

P

Entfernung der aufgewickelten Folie (10) ausraumt. Hier-
fur ist die Folienaufwickelvorrichtung (6) so ausgebildet,
dass das Blech (17) zur Umfangsvergréf3erung des
Rohrs (12) durch eine Relativbewegung zwischen der
Welle (18) und dem Rohr (12) aus einer ersten einge-
klappten Position in eine zweite ausgeklappte Position
bewegbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Verpackungsmaschine mit einer Folienaufwickelvorrich-
tung, insbesondere auf eine SchalenverschlieRmaschi-
ne.

[0002] Im Bereich der Verpackungsmaschinen sind
Restfolienaufwickelsysteme bekannt, beidenendie Folie
bzw. das Foliengitter lediglich auf ein sich drehendes
Rohr aufgewickelt wird. Die unter Zug aufgewickelte Fo-
lie sitzt, bedingt durch ihre Elastizitat, fest auf dem Rohr
und kann nur sehr schwer bzw. gar nicht von dem Rohr
entfernt bzw. heruntergezogen werden. Aus diesem
Grund wurden Systeme entwickelt, die mit Hilfe einer auf-
wandigen Mechanik dazu dienen, die aufgewickelte Folie
bzw. das Foliengitter nach einer bestimmten Folienmen-
ge ohne gréReren Aufwand von der Aufwickelvorrichtung
zu entfernen. Derartige Systeme sind jedoch durch die
Vielzahl an Bauteilen und deren Anordnung schwer zu
reinigen und/oder auf3erdem durch die komplizierte Me-
chanik stéranfallig. Die Anschaffung eines solchen Sy-
stems ist dartiber hinaus kostenintensiv. Dartiber hinaus
sind einfache, manuell zu bedienende Systeme zur Rest-
folienaufwicklung bekannt.

[0003] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, eine komfortable, kostenglinstige und hygienege-
rechte Vorrichtung bereitzustellen, die zudem den oben
genannten Nachteil der problematischen Entfernung der
aufgewickelten Folie ausrdumt.

[0004] Die Aufgabe wird gel6st durch eine Verpak-
kungsmaschine mit einer Folienaufwickelvorrichtung ge-
man Anspruch 1. Weiterbildungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen angegeben.

[0005] Die erfindungsgemafe Folienaufwickelvorrich-
tung ist durch ihre einfache und offene, Platz sparende
Konstruktion leicht zu reinigen, da keine schwer zugang-
lichen Spalte oder dergleichen vorhanden sind und dar-
Uber hinaus keine schwer zu reinigenden Teile, wie z.B.
Spiralfedern oder eine sensible Mechanik, verwendet
werden. Die verwendeten Teile sind daruber hinaus ro-
bust gestaltet, so dass die gesamte Vorrichtung mit ei-
nem Hochdruckreiniger gereinigt werden kann. Durch
die besondere Ausgestaltung der erfindungsgemafen
Bleche, ist eine Entfernung der aufgewickelten Folie pro-
blemlos durchfiihrbar.

[0006] Weiter Merkmale und ZweckmaRigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus-
fuhrungsbeispielen anhand der beigefligten Zeichnun-

gen.

[0007] Die Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematische perspektivische Ansicht
einer Schalenverschlie@maschine;

Fig. 2 eine perspektivische teilgeschnittene Ansicht
einer Folienaufwickelvorrichtung;

Fig. 3a  eine Seitenansicht der Folienaufwickelvor-
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richtung;
Fig. 3b  eine Langsschnittansicht (A-A aus Fig. 3A) der
Fo- lienaufwickelvorrichtung;
Fig. 4a eine schematische Querschnittsansicht der
Folienauf- wickelvorrichtung mit ausgeklapp-
ten Blechen; und
Fig. 4b  eine schematische Querschnittsansicht der
Folienauf- wickelvorrichtung mit eingeklapp-
ten Blechen.

[0008] Im Folgenden wird mit Bezug auf Fig. 1 bis 4b
eine erste Ausfuihrungsform der Erfindung beispielhaft
an einer SchalenverschlieBmaschine, auch Traysealer
genannt, beschrieben.

[0009] Fig. 1 zeigt den Traysealer 1 mit einem Zuflhr-
band 2, einer oder mehreren Arbeitsstationen 3, z.B. ei-
ner Evakuier-, Siegel- und Schneidstation, einem Abfihr-
band 4, einem Maschinengestell 5, einer Folienspann-
vorrichtung 600, einer Bedienvorrichtung 30, einer Foli-
enzufihrrolle 32 und einer Folienaufwickelvorrichtung 6.
[0010] Aufdem Zufihrband 2 bzw. dem Abflihrband 4
werden im Betrieb beispielsweise schalenférmige Ver-
packungen in die Arbeitsstation 3 hinein bzw. aus ihr her-
aus transportiert. In der Arbeitsstation 3 werden die Ver-
packungen zum Beispiel evakuiert, begast, versiegelt
und geschnitten. Eine Folie 10 wird von der Folienzufihr-
rolle 32 abgewickelt, durch die Folienspannvorrichtung
600 gefuhrt, und in der Arbeitsstation 3, z.B. im Siegel-
werkzeug, werden aus der Folienbahn Fenster heraus-
geschnitten, die auf die schalenférmigen Verpackungen
aufgesiegelt werden. Alternativ wird die Folienbahn auf
die schalenférmigen Verpackungen aufgesiegelt und da-
nach geschnitten. Das Restgitter, also die verbleibende
Folie 10, verlasst die Arbeitsstation 3 und wird von der
Folienaufwickelvorrichtung 6 aufgewickelt. Die Folien-
aufwickelvorrichtung 6 ist so ausgebildet, dass sie sich
wahrend bzw. vor dem Aufwickelvorgang aufspreizt und
gespreizt bleibt bis die Folie 10 abgenommen werden
soll. Das Entspreizen der Folienaufwickelvorrichtung 6
kommt einer Durchmesserverkleinerung gleich und er-
moglicht dann, dass die urspriinglich fest aufgewickelte
Folienbahn problemlos von der Folienaufwickelvorrich-
tung 6 axial entfernt werden kann.

[0011] Die Funktionsweise der Folienaufwickelvor-
richtung 6 wird im folgenden naher beschrieben.

[0012] Fig. 2 zeigt die Folienaufwickelvorrichtung 6 in
einer perspektivischen teilgeschnittenen Ansicht. Die Fo-
lienaufwickelvorrichtung 6 weist ein Rohr 12 auf, in dem
eine Mehrzahl von versetzt angeordneten ersten Aus-
sparungen 20 und eine Mehrzahl von versetzt angeord-
neten zweiten Aussparungen 21 vorgesehen sind. Die
zweiten Aussparungen 21 sind fir Reinigungszwecke
vorgesehen, wobei sie z.B. bei der Reinigung verwen-
dete FlUssigkeiten wie z.B. Wasser abfuhren.. Fig. 2 zeigt
aus den ersten Aussparungen 20 hervorstehende Pad-



3 EP 2 145 850 Al 4

del bzw. Bleche 17. Die Bleche 17 weisen jeweils eine
erste Lasche 17a, eine zweite Lasche 17b, und eine dritte
Lasche 17a’ auf. In Fig. 4a,b ist die Lasche 17b gezeigt,
die im Wesentlichen vollstandig innerhalb des Rohrs 12
angeordnet ist. Diese Laschen 17a, 17b, 17a’ eines
Blechs 17 erstrecken sich von au3en durch jeweils eine
der ersten Aussparungen 20, die in dieser Ausfuhrungs-
form in einer Flucht liegen, in das Rohr 12 hinein. In glei-
cher Weise erstrecken sich auch die Laschen 17a, 17b,
17a’ der anderen Bleche 17 in das Rohr 12 hinein. Die
Bleche 17 sind auf diese Art in das Rohr 12 eingehangt.
Die baugleichen Laschen 17a und 17a’ erstrecken sich
lediglich ein kurzes Stuck in das Rohr 12 hinein und sind
so geformt, dass die Bleche 17 im Betrieb nicht aus dem
Rohr 12 herausfallen kénnen. Die Lasche 17bistinihrem
Querschnitt im Wesentlichen S-férmig geformt (siehe
auch Fig. 4a,b). Auf die Funktionsweise der zweiten La-
sche 17b wird in der Beschreibung von Fig. 4a, b ndher
eingegangen.

[0013] Weiterhin ist eine Welle 18 vorgesehen, die
Uiber ein erstes Lager 13, beispielsweise ein Kunststoff-
lager, und ein zweites Lager 19 in dem Rohr 12 gelagert
ist. Die beiden Lager 13, 19 sind z.B. durch Sicherungs-
ringe gegen axiales Verrutschen gesichert. Das Rohr 12
wird durch den Schraubenkopf der Schraube 11 gegen
axiales Verschieben gesichert (siehe auch Fig. 3b). Ne-
ben dem ersten Lager 13 ist eine Scheibe 16 drehfest
mit der Welle 18 verbunden. Die Scheibe 16 weist eine
Mehrzahl von ersten Zylinderstiften 14 auf, wobei die
zweiten Laschen 17b durch ihre S-formige Ausgestal-
tung in diese ersten Zylinderstifte 14 eingreifen. Die Zy-
linderstifte 14 sind vorzugsweise in die Scheibe 16, z.B.
eine Kunststoffscheibe, eingepresst.

[0014] Fig. 3a zeigt die Folienaufwickelvorrichtung 6
in einer Seitenansicht. Die Welle 18 ist mit einem (nicht
gezeigten) Motor verbunden. Die Bleche 17 sind uber
ihre Laschen 17a,b,c mit dem Rohr 12 gelenkig verbun-
den.

[0015] Fig. 3b zeigt den Schnitt A-A aus Fig. 3a. Die
Welle 18 ist Uber einen zweiten Zylinderstift 15 drehfest
mit der Scheibe 16 verbunden.

[0016] Fig. 4a zeigt einen schematischen Querschnitt
der Folienaufwickelvorrichtung 6. Die Bleche 17 sind aus
einer eingeklappten Position (siehe Fig. 4b) in eine aus-
geklappte Position (siehe Fig. 4a) bewegbar. Der Pfeil
zeigt die Drehrichtung der drehfest mit der Scheibe 16
verbundenen Welle 18 relativ zum Rohr 12 an, mit der
die in Fig. 4a gezeigte Stellung der Bleche 17 erreicht
wird.

[0017] InFig.4awird die Welle 18 im Betrieb beispiels-
weise durch einen (nicht gezeigten) Elektromotor entge-
gen dem Uhrzeigersinn angetrieben. Mit der Welle 18
rotiert auch die drehfest mit dieser verbundene Scheibe
16, sowie die ersten Zylinderstifte 14, die sich in Fig. 4a
aus der Zeichenebene heraus erstrecken. Durch diese
beginnende Rotationsbewegung der ersten Zylinderstif-
te 14 und die Massentragheit des zunachst noch stillste-
henden Rohrs 12 wirken die Zylinderstifte 14 auf die La-
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schen 17b bzw. greifen in diese ein. Die Bleche 17 wer-
den dadurch in eine ausgeklappte Position bewegt bzw.
spreizt sich die Folienaufwickelvorrichtung 6 auf. Die Ble-
che 17 bzw. die ersten Aussparungen 20 (siehe Fig. 2)
sind so ausgebildet, dass sich die Bleche 17 im ausge-
klappten Zustand nahe der Selbsthemmung am An-
schlag der ersten Aussparungen 20 befinden. Die Bleche
17 klemmen also in dieser Position in den ersten Aus-
sparungen 20. Auf diese Weise bleiben sie im Betrieb,
also beim Aufwickeln der Folie 10 (siehe Fig. 1) ausge-
klappt.

[0018] Esbestehtzudemdie Méglichkeit, dass die Ble-
che 17 derart ausgebildet sind, dass sie im ausgeklapp-
ten Zustand bzgl. der radialen Krafteinleitung durch die
aufgewickelte Folie 10 (siehe Fig. 1) bereits Gber ihren
Totpunkt hinaus aufgeklappt sind und ohne Klemmung
bzw. Selbsthemmung in dieser Position bleiben. Der Tot-
punkt ist hierbei exakt definiert, um ein leichtgangiges
Einklappen der Bleche 17 bei aufgewickelter Folie 10
(siehe Fig. 1) zu gewahrleisten. Sobald die Bleche 17
ihren Anschlag erreicht haben bzw. die Folienaufwickel-
vorrichtung 6 vollstandig gespreizt ist, wird die ganze Fo-
lienaufwickelvorrichtung 6 von dem (nicht gezeigten) Mo-
tor angetrieben, da nun die Momentenibertragung von
der Welle 18 auf die Scheibe 16, von der Scheibe 16 auf
die ersten Zylinderstifte 14 und von den ersten Zylinder-
stiften 14 Uber die Bleche 17 auf das Rohr 12 erfolgt. Die
Restfolie kann somit in diesem gespreizten Zustand auf-
gewickelt werden.

[0019] Fig. 4b zeigt die Bleche 17 in einem schemati-
schen Querschnitt der Folienaufwickelvorrichtung 6 in
der eingeklappten Position. Bei gewiinschtem Entfernen
der Restfolie bzw. Wechsel der Folie 10 (siehe Fig. 1),
erfolgt bzgl. Fig. 4a eine Drehrichtungsumkehr der Welle
18 aus dem Stillstand. Der Pfeil zeigt die Drehrichtung
der Welle 18 relativ zum Rohr 12 an, die zu der in Fig.
4b gezeigten Stellung der Bleche 17 fihrt. Die ersten
Zylinderstifte 14 wirken dann von der anderen Seite als
in Fig. 4a beschrieben auf die zweiten Laschen 17b bzw.
greifen in diese ein, da das Rohr 12 der Folienaufwickel-
vorrichtung 6 samt der aufgewickelten Folie 10 (siehe
Fig. 1) aufgrund der Massentragheit zunachst still steht.
Die Bleche 17 uberwinden die durch Selbsthemmung
verursachte Reibkraft und klappen ein. Das Prinzip ist
aquivalent zu dem in Fig. 4a beschriebenen.

[0020] Die aufgewickelte Folie 10 (siehe Fig. 1) kann
nun durch die Umfangsverkleinerung der Folienaufwik-
kelvorrichtung 6 problemlos von dieser abgezogen wer-
den. Das Spreizen und Entspreizen muss im Betrieb
nicht unbedingt automatisch erfolgen, sondern kann
auch bei stehendem Motor von Hand ausgefiihrt werden.
Vorausgesetzt, der Motor hatim Stillstand geniigend Hal-
temoment, muss ein Bediener lediglich am Ende des
Rohrs 12 drehen bzw. das Rohr 12 relativ zur Welle 18
verdrehen, was denselben Effekt wie im Automatikmo-
dus hat. Die Folienaufwickelvorrichtung 6 wird ge- bzw.
entspreizt.

[0021] Es ist auch denkbar die Drehrichtungsumkehr
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der Antriebswelle im Betrieb durchzufuhren. Auf diese
Weise klappen die Bleche ebenso ein, da sich das Rohr
samt der aufgewickelten Folie durch die Massentragheit
zunachst entgegen der Wellendrehrichtung dreht.
[0022] Die beschriebenen Zylinderstifte kdnnen durch
jede Art von Mitnehmer ersetzt werden.

[0023] Die Erfindung ist nicht auf die Anwendung in
einem Traysealer beschréankt. Vielmehr ist sie auf alle
Verpackungsmaschinen, bei denen Folie zu- bzw. abge-
fuhrtwird, wie z.B. eine Tiefziehmaschine oder eine Kam-
merbandmaschine anwendbar.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine mit einer Folienaufwickel-
vorrichtung (6), die eine Welle (18), ein Rohr (12)
und mindestens ein klappbares Blech (17) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Folienaufwickelvorrichtung (6) so ausgebildetist,
dass das Blech (17) zur UmfangsvergréRerung des
Rohrs (12) durch eine Relativbewegung zwischen
der Welle (18) und dem Rohr (12) aus einer ersten
eingeklappten Position in eine zweite ausgeklappte
Position bewegbar ist.

2. Verpackungsmaschine gemaR Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blech (17) zur
Umfangsverkleinerung des Rohrs (12) durch eine
Relativbewegung zwischen der Welle (18) und dem
Rohr (12) von der zweiten ausgeklappten Position
in die erste eingeklappte Position bewegbar ist.

3. Verpackungsmaschine gemaR Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Welle (18) in
dem Rohr (12) gelagert ist und das Rohr (12) und
die Welle (18) gegeneinander verdrehbar sind.

4. Verpackungsmaschine gemaf einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Welle (18) drehfest miteiner Scheibe (16) verbunden
ist, wobei die Scheibe (16) eine Mehrzahl von Mit-
nehmern (14) aufweist.

5. Verpackungsmaschine gemaR Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folienaufwickel-
vorrichtung (6) so ausgebildet ist, dass die Drehbe-
wegung der Scheibe (16) die Klappbewegung des
Blechs (17) bewirkt.

6. Verpackungsmaschine gemaf Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmer
(14) mindestens in einen Teil des Blechs (17b) ein-
greifen.

7. Verpackungsmaschine gemafR einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein Teil des Blechs (17b) in das Rohr (12)
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10.

11.

12.

eingreift.

Verpackungsmaschine gemaf einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Blech (17) durch die Beschleunigung der Welle (18)
und die Massentragheit des Rohrs (12) ein- und/oder
ausklappbar ist.

Verpackungsmaschine gemaf einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass aus-
schlielich die Welle (18) antreibbar ist.

Verpackungsmaschine gemafl einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Querschnitt des Blechs (17, 17b) im Wesentlichen
S-férmig ausgebildet ist.

Verpackungsmaschine gemafl einem der Anspri-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Mehrzahl von Blechen (17) vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine gemafl einem der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Folie (10) auf das Rohr (12) aufwickelbar ist.
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