EP 3 456 640 B1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
18.08.2021 Patentblatt 2021/33
(21) Anmeldenummer: 18198236.4

(22) Anmeldetag: 10.11.2015

(11) EP 3 456 640 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) IntCl:
B65B 41/16 (2006.07) B65B 9/04 (2006.07)
B65B 25/00 (2006.07) B65B 31/04 (2006.07)
B65B 47/02(2006.01) B65B 51/14 (2006.07)

B65B 61/06 (2006.07) B65B 65/02 (2006.01)

(54) ROTATIONSTANZER FUR EINE VERPACKUNGSMASCHINE
ROTATION STAMPER FOR A PACKAGING MACHINE
TENDEUR ROTATIF POUR UNE MACHINE D’EMBALLAGE

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 05.12.2014 DE 102014225023
15.06.2015 DE 102015210945

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
20.03.2019 Patentblatt 2019/12

(62) Dokumentnummer(n) der frilheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
15793793.9 / 3 227 190

(73) Patentinhaber: GEA Food Solutions Germany
GmbH
35216 Biedenkopf-Wallau (DE)

(72) Erfinder: SABATO, Frank
35216 Biedenkopf (DE)

(74) Vertreter: Kutzenberger Wolff & Partner
Waidmarkt 11
50676 Koin (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
WO-A1-2004/096645
DE-A1-4 329 931
US-A-3773 235

WO0-A1-2012/116823
DE-B3- 10 243 084
US-B1- 6 843 038

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 456 640 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine mit einem Tanzer, einer Folienbremse,
einem Klebetisch und/oder einer Folienrolle.

[0002] Derartige Verpackungsmaschinen sind aus
dem Stand der Technik bekannt. Siehe z.B. WO-A-
2012/116823. Bei diesen Verpackungsmaschinen wird
eine Unterfolienbahn von einer Vorratsrolle abgerollt und
vorzugsweise intermittierend entlang der Verpackungs-
maschine transportiert. In einer Formstation wird zu-
nachst eine Verpackungsmulde in die Unterfolienbahn
geformt, die anschlieend mit einem Verpackungsgut,
insbesondere einem Lebensmittel, beflillt wird. Anschlie-
Rend wird die Verpackungsmulde in einer Siegelstation
mit einer Oberfolie, die an die Unterfolie gesiegelt wird,
verschlossen. Die Folienbahn wird dabei ebenfalls von
einer Vorratsrolle abgerollt. Zwischen der Vorratsrolle
und der Siegelstation ist dabei ein Tanzer vorgesehen,
der an den Vorzug, den die Unterfolienbahn bei einem
Vorschub macht, angepasst sein muss. Dafiir musste in
der Vergangenheit jeweils ein fur die Verpackungsma-
schine individuell ausgelegter Tanzer zur Verfligung ge-
stellt werden, was sich als sehr aufwandig herausgestellt
hat.

[0003] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum Einfadeln einer Folienbahn
zur Verfigung zu stellen, die die Nachteile des Standes
der Technik nicht aufweist.

[0004] Gelost wird die Aufgabe mit einem Verfahren
zum Einfadeln einer Folienbahn nach Anspruch 1.
[0005] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Verfahren zum Einfadeln einer Folienbahn in einen Tan-
zer, wobei die Rollen des Tanzers in eine Einfadelstel-
lung Uberfihrbar sind. In dieser Einfadelstellung kann die
Folienbahn im Wesentlichen entlang einer geraden Linie,
vorzugsweise vertikal, durch den Tanzer gezogen wer-
den und muss nicht aufwandig um die Rollen herumge-
fuhrt werden. Dies ist insbesondere bei einem Tanzer
vorteilhaft, der Rollen aufweist, die an beiden Enden ge-
lagert sind. Sobald die Folienbahn in den Tanzer einge-
fadelt ist, nimmt dieser seine Nullstellung bzw. nachfol-
gend seine Speicherstellung ein.

[0006] Vorzugsweise wird zum Einfadeln der Folien-
bahn in die Folienbremse ein Teil der Folienbremse weg-
bewegt, insbesondere weggedreht, und dann, sobald
sich die Folienbahn durch die Folienbremse hindurch er-
streckt, wieder zuriickgedreht.

[0007] Im Folgenden werden die Erfindungen anhand
der Figuren 1 bis 12 erlautert. Diese Erlauterungen sind
lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen Er-
findungsgedanken nicht ein. Die Erlduterungen gelten
fur alle Gegenstande der vorliegenden Erfindung glei-
chermalden.

Figur 1 zeigt die erfindungsgemale Verpa-
ckungsmaschine.
Figur 2 zeigt den Tanzer.
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Figur 3 zeigt den Tanzer gemaf Figur 2 in
seiner Einfadelstellung.

Figur 4 zeigt den Tanzer in einer Produkti-
onsstellung.

Figur 5 zeigt die Aufhangung des Tanzers
an der Wand 26.

Figur 6 zeigtdie Anordnung der Folienbrem-
se in der Verpackungsmaschine.

Figur 7 zeigt die Folienbremse gemaR Figur
6 in einer Service-Stellung.

Figur 8 zeigt das Wegschwenken des zwei-
ten Teils von dem ersten Teil der Fo-
lienbremse.

Figur 9 zeigt den Schneid- und Klebetisch.

Figur 10 zeigt einen Ansaugkasten.

Figuren 11 -13  zeigen die lasergeschweil’te Rolle.

[0008] Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 1, die
eine Tiefziehstation 2, eine Flllstation 7 sowie eine Sie-
gelstation 15 aufweist. Eine Unterfolienbahn 8, hier eine
Kunststofffolienbahn 8, wird von einer Vorratsrolle 52 ab-
gezogen und taktweise entlang der Verpackungsmaschi-
ne von rechts nach links transportiert. Bei einem Takt
wird die Unterfolienbahn 8 um eine Formatlange weiter-
transportiert. Daflir weist die Verpackungsmaschine
zwei Transportmittel (nicht dargestellt), in dem vorliegen-
den Fall jeweils zwei Endlosketten, auf, die rechts und
links von der Unterfolienbahn 8 angeordnet sind. Sowohl
am Anfang als auch am Ende der Verpackungsmaschine
ist fur jede Kette jeweils mindestens ein Zahnrad vorge-
sehen, um das die jeweilige Kette umgelenkt wird. Min-
destens eines dieser Zahnrader ist angetrieben. Die
Zahnrader im Eingangsbereich und/oder im Ausgangs-
bereich kénnen miteinander, vorzugsweise durch eine
starre Welle, verbunden sein. Jedes Transportmittel
weist eine Vielzahl von Klemmmitteln auf, die die Unter-
folienbahn 8 im Einlaufbereich 19 klemmend ergreifen
und die Bewegung des Transportmittels auf die Unterfo-
lienbahn 8 Ubertragen. Im Auslaufbereich der Verpa-
ckungsmaschine wird die klemmende Verbindung zwi-
schen dem Transportmittel und der Unterfolienbahn 8
wieder geldst. Stromabwarts von dem Einlaufbereich 19
ist ein Heizmittel 13 vorgesehen, das die Folienbahn 8
erwarmt, insbesondere wenn diese stillsteht. In der Tief-
ziehstation 2, die Uber ein Oberwerkzeug 3 und ein Un-
terwerkzeug 4 verfluigt, das die Form der herzustellenden
Verpackungsmulde aufweist, werden die Verpackungs-
mulden 6 in die angewarmte Folienbahn 8 geformt. Das
Unterwerkzeug 4 ist auf einem Hubtisch 5 angeordnet,
der, wie durch den Doppelpfeil symbolisiert wird, vertikal
verstellbar ist. Vor jedem Folienvorschub wird das Un-
terwerkzeug 4 abgesenkt und danach wieder angeho-
ben. Imweiteren Verlauf der Verpackungsmaschine wer-
den die Verpackungsmulden dannin der Fllstation 7 mit
dem Verpackungsgut 16 befillt. In der sich daran an-
schlielRenden Siegelstation 15, die ebenfalls aus einem
Oberwerkzeug 12 und einem vertikal verstellbaren Un-
terwerkzeug 11 besteht, wird eine Oberfolie 14 stoff-
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schllssig durch Siegeln an der Unterfolienbahn 8 befes-
tigt. Auch in der Siegelstation werden das Oberwerkzeug
und/oder das Unterwerkzeug vor und nach jedem Foli-
entransport abgesenkt bzw. angehoben. Auch die Ober-
folie 14 kann in Transportmitteln geflihrt sein bzw. von
Transportketten transportiert werden, wobei sich diese
Transportmittel dann nur vor der Siegelstation und ggf.
stromabwarts erstrecken. Ansonsten gelten die Ausfiih-
rungen, die zu den Transportmitteln der Unterfolie ge-
macht wurden. Auch die Oberfolie kann mit einem Heiz-
mittel angewarmt und tiefgezogen werden. Fir das Sie-
gelnistals Unterwerkzeug 11 beispielweise ein heizbarer
Siegelrahmen vorgesehen, der pro Verpackungsmulde
eine Offnung aufweist, in die die Verpackungsmulde
beim Siegeln, d.h. bei der Aufwartsbewegung des Un-
tersiegelwerkzeugs, eintaucht. Zum Siegeln werden die
Ober- und die Unterfolienbahn zwischen dem Ober- und
dem Unterwerkzeug 12, 11 zusammengepresst und ver-
binden sich unter dem Einfluss von Wéarme und Druck.
Nach dem Siegeln werden die Werkzeuge 11, 12 wieder
vertikal auseinanderbewegt. Zwischen der Vorratsrolle
21 und dem Siegelwerkzeug ist ein Tanzer 20 vorgese-
hen, der den intermittierenden Vorschub der Unterfolie
8 und damit den intermittierenden Abzug der Oberfolien-
bahn 14 ausgleicht. Der Tanzer kann als Folienbahnspei-
cher und/oder zur Erzeugung einer bestimmten Folien-
spannung dienen. Der Fachmann versteht, dass mehre-
re Oberfolien vorhanden sein kdnnen, beispielsweise bei
einer mehrlagigen Packung oder einer Packung mit meh-
reren Oberfolien. Vorzugsweise ist dann im Verlauf jeder
Oberfolie ein Tanzer vorgesehen. Der Fachmann ver-
steht des Weiteren, dass auch im Bereich der Unterfolie
ein Tanzer vorgesehen sein kann, vorzugsweise strom-
abwarts von der Vorratsrolle 52. Vor und/oder beim Sie-
geln der Oberfolie an die Unterfolie erfolgt in jeder Ver-
packungsmulde vorzugsweise ein Gasaustausch. Daflir
wird die in der Verpackungsmulde vorhandene Luft zu-
nachst teilweise abgesaugt und dann durch ein Aus-
tauschgas ersetzt. Daflir werden im Bereich jedes For-
mats in die Unterfolie im Bereich der Transportketten L6-
cher in die Unterfolienbahn eingebracht, durch die die
Luft zwischen den Folienbahnen 8, 14 abgesaugt und
das Austauschgas dann eingeblasen wird. Im weiteren
Verlauf der Verpackungsmaschine werden die fertigge-
stellten Verpackungen vereinzelt, was in dem vorliegen-
den Fall mit dem Querschneider 18 und dem Langs-
schneider 17 erfolgt. Der Querschneider 18 ist in dem
vorliegenden Fall ebenfalls mit einer Hubeinrichtung 9
anhebbar bzw. absenkbar.

[0009] Figur2 zeigtdie Vorratsrolle 21, von der in dem
vorliegenden Fall die Oberfolienbahn 14 abgerollt wird.
Der Fachmann versteht, dass die folgenden Ausfiihrun-
gen analog auch fiir die Unterfolienbahn 8 gelten. Strom-
abwarts bezogen auf die Transportrichtung der Folien-
bahn 14 ist der Tanzer 20 vorgesehen, der in dem vor-
liegenden Fall zwei ortsfeste Rollen 22 aufweist, zwi-
schen denen das Drehteil 23 vorgesehen ist, das insge-
samtum eine Drehachse 23.3 drehend mittels eines An-
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triebs antreibbar vorgesehen ist. Dieses Drehteil weist
ein Gestange 23.4 auf, an dem die Drehachse 23.3 an-
geordnet ist und das zwei Rollen 23.1, 23.2, aufweist,
die in dem vorliegenden Fall einander gegeniiberliegend
und mit demselben Abstand von der Drehachse drehbar
an dem Gestange 23.4 vorgesehen sind. Die Rollen 23.1,
23.2 sind vorzugsweise nicht angetrieben. Der gesamte
Tanzer 20istin demvorliegenden Fall in einem Gehause
24 angeordnet und dadurch vor ungewollten Eingriffen
durch einen Werker geschiitzt. Das Gehause und/oder
seine tragende Grundkonstruktion kann aber auch tra-
gende Funktionen des Tanzers tubernehmen und/oder
vor ungewollten Reinigungsmitteln schiitzen.

[0010] Die Figuren 3 und 4 erlautern die Funktions-
weise des Tanzers. In Figur 3 ist der Tanzer in seiner
sogenannten Einfadelstellung dargestellt. Im Vergleich
zu der Darstellung gemaR Figur 2 sind die Rollen 23.1,
23.2 bzw. deren Verbindung, hier das Gestange 23.4,
um seine Drehachse 23.3 entgegen dem Uhrzeigersinn
verdreht. Dadurch ergibt sich ein Spalt, hier ein vertikaler
Spalt, zwischen den oberen Rollen 22, 23.1 bzw. den
unteren Rollen 22 und 23.2, durch den die Folienbahn
14 in einfacher Weise durchgesteckt werden kann, was
das Einfadeln der Folienbahn erheblich vereinfacht, ins-
besondere, weil die Rollen 22, 23.1, 23.2 gemaR einer
bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung an ihren beiden Enden gelagert sind. Sobald dieser
Einfadelvorgang beendet ist, werden die Rollen 23.1
bzw. 23.2 wieder um ihren Drehpunkt 23.3, jetzt im Ur-
zeigersinn, gedreht und der Tanzer kann als Folienspei-
cher eingesetzt werden. Figur 4 zeigt den teilweise ge-
flllten Speicher. Dadurch, dass die Rollen23.1 bzw. 23.2
im Vergleich zu der Darstellung gemaf Figur 2 und 3, im
Uhrzeigersinn gedreht wurden, ist die Folienldnge, die
sich in dem Speicher befindet, vergroRert worden. Die
gespeicherte Folienlange hangt, wie der Fachmann un-
schwer erkennt, von dem Verdrehwinkel o. des Drehteils
23 zwischen 0 und nahezu 180 ° ab. Wie bereits erlautert,
ist das Drehteil 23 mittels eines Motors angetrieben. Bei
diesem Motor kann es sich um einen Servo- oder Stell-
motor oder Schrittmotor oder um einen pneumatischen
Antrieb handeln. Bei dem pneumatischen Antrieb wird
der Druck, mit dem der Antrieb angetrieben wird, vor-
zugsweise abhangig von der Winkelstellung des Dreh-
teils 23 geregelt.

[0011] Ausgehend von der Nullstellung (vgl. Figur 2),
inderder Tanzer keine oder nahezu keine Folie speichert
und sich die Rollen 23.1 bzw. 23.2 in dem vorliegenden
Fall im Wesentlichen in einer Linien, mit den Rollen 22,
befinden, steigt der Druck zunachst stark an, insbeson-
dere bis zu einer Stellung der Rollen 23.1 bzw. 23.2 von
a= 20 - 36°, bleibt dann im Wesentlichen konstant, um
danach, vorzugsweise ab einem Winkel von o= 40°, ab-
zufallen, bis der Tanzer seine Endstellung (Tanzer ge-
fullt) erreicht, was bei o= ca. 170 - 180°, insbesondere
o= 176°der Fall ist. Im dynamischen Betrieb unterschrei-
tet der Tanzer eine Winkelstellung von a= 20 - 30°, ins-
besondere o= 30°, vorzugsweise nicht. Eine mit der Ver-
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packungsmaschine verbundene Steuerung/Regelung
weill zu jedem Zeitpunkt, in welcher Drehstellung sich
das Drehteil 23 befindet und dementsprechend wie viel
Folienlange in dem Tanzer gespeichert ist. Dementspre-
chend wird der Antrieb des Drehteils 23 angesteuert, um
diese gespeicherte Lange gleich zu lassen, zu erh6hen
oder zu vermindern. Der Antrieb des Drehteils 23 kann
aber auch dazu eingesetzt werden, die Spannung in der
Folienbahn zu verandern, indem es bei stillstehender Fo-
lienrolle 21 und bei stillstehender Folienbahn 8 den Dreh-
winkel des Drehteils verandert, wobei sich in dem vorlie-
genden Fall bei einer Drehung im Uhrzeigersinn die
Spannung erhéht und bei einer Drehung entgegen dem
Uhrzeigersinn die Spannung in der Folienbahn 14 ver-
mindert. Die Veranderung oder das Konstant-Halten der
Spannung der Folienbahn kann auch wahrend der Be-
wegung der Folienrolle 21 erfolgen. Im Bereich des Tan-
zers oder im Bereich der Folienbahn kénnen Messmittel
vorgesehen sein, mit denen die Folienspannung gemes-
sen und dementsprechend geregelt wird.

[0012] Figur 5 zeigt die Aufhdngung des Tanzers 20
an der Verpackungsmaschine. In dem vorliegenden Fall
ist der Tanzer im Bereich der Oberfolienbahn 14 vorge-
sehen und dementsprechend an einem Arm oder einem
Blech oder einer Wand oder einem Gestell 26 - im Fol-
genden Montage 26- oberhalb der Unterfolienbahn 8 vor-
gesehen. Dergesamte Tanzer 20 istin dem vorliegenden
Fall mit vier Aufhdngungen 25 an der Montage 26 vor-
gesehen. Diese Aufhangungen sind in dem vorliegenden
Fall als Zug-/Druckstangen 25 ausgefiihrt und erstrecken
sich horizontal durch die gesamte Breite des Tanzers
bzw. eines Gehauses 24 und/oder dessen tragende
Grundkonstruktion (nicht dargestellt). Der gesamte Tan-
zeristmitdem Gehause 24 umgeben, das stirnseitig eine
Tiar 28 aufweist, die um das Scharnier 27 aufgeklappt
werden kann. Des Weiteren ist vorzugsweise an dem
Gehause ein Deckel 29 vorgesehen, der um eine hori-
zontale Achse gedffnet, insbesondere aufgeschwenkt
werden kann. Wie am Beispiel der Einlaufrolle 30 zu se-
hen, ist vorzugsweise jede Rolle im Bereich des Tanzers
anihrenbeiden gegenulberliegenden Endenandem Tan-
zergehause 24 und/oder an dessen tragende Grundkon-
struktion bzw. an dem Gestéange 23. 4 gelagert. Dadurch
ergibt sich eine wesentlich bessere und symmetrischere
Lastverteilung im Bereich der Rollen. Insbesondere bie-
gen sich die Rollen weniger durch, so dass es zu einer
gleichmaRigeren Abwicklung der Vorratsrollen kommt.
Auch das Drehteil 23 weist vorzugsweise an seinen bei-
den gegeniiberliegenden Enden jeweils ein Drehlager
auf, die sich jeweils an dem Gehause 24 und/oder an
dessen tragende Grundkonstruktion und damit an der
Aufhangung 25 des Tanzers abstiitzen. Trotzdem ist der
Téanzer 20 bzw. sein Gehause nur auf einer Seite der
Folienbahn mittels der Montage 26 abgestiitzt, so dass
der Bereich unterhalb des Tanzers 20 fur einen Werker
gut einsehbar und verfugbar ist.

[0013] Die Figuren 6 und 7 zeigen eine Folienbremse
32. Eine Folienbremse ist, bezogen auf die Transport-
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richtung der jeweiligen Folienbahn, stromabwarts von ei-
nem moglicherweise vorhandenen Tanzer vorgesehen
und dient dazu, insbesondere die Oberfolienbahn zu re-
cken, um die Oberfolienbahn relativ zu der Unterfolien-
bahn vor deren Siegelung auszurichten, damit beispiels-
weise ein auf der Oberfolienbahn vorgesehenes Druck-
bild zu der Position der in der Unterfolienbahn vorgese-
henen Verpackungsmulde passt. In dem vorliegenden
Fall ist die Folienbremse auf einer Seite der Unterfolien-
bahn 8, hier an einer Montage 26, mittels eines Dreh-
und/oder Schwenklagers 34 gelagert. Auf der gegeni-
berliegenden Seite der Unterfolienbahn 8 befindet sich
ein Lager 33, das einen Verschluss 36, insbesondere
einen Schnellverschluss, aufweist, mit dem das dortige
Ende der Folienbremse 32 mit dem Rahmen der Verpa-
ckungsmaschine verbunden werden kann. Dieser Ver-
schluss 36 weist vorzugsweise eine Handhabe 35 auf,
mit der der Verschluss insbesondere entriegelt werden
kann. Ein nachfolgendes Verriegeln erfolgt vorzugswei-
se automatisch, insbesondere durch einen Schnapp-
oder Rastmechanismus. Nach Betatigen der Handhabe
35 kdnnen die beiden Teile des Verschlusses 36 vonein-
ander getrennt werden und die gesamte Folienbremse
kann um das Drehlager 34, wie in Figur 7 dargestellt, von
einer Produktionsposition im Wesentlichen quer zur
Transportrichtung der Unterfolienbahn (Figur 6) in eine
Serviceposition im Wesentlichen parallel zur Transport-
richtung der Folienbahn geschwenkt werden. In Figur 7
ist der Ubergang der Folienbremse 32 von der Produk-
tionsposition in die Serviceposition dargestellt.

[0014] Wie Figur 8 entnommen werden kann, besteht
die Folienbremse in dem vorliegenden Fall im Wesentli-
chen aus einem ersten Teil 32.1, an dem ein zweites Teil
32.2 mittels einer Drehachse 38 drehbar gelagert ist. An
der der Drehachse 38 gegeniberliegenden Seite der bei-
den Teile 32.1, 32.2 ist eine Arretierung 37, hier durch
einen Pin, dargestellt, durch den die beiden Teile in einer
Parallelstellung, der Produktionsstellung zueinander ge-
haltenwerden konnen. Zwischen den beiden Teilen 32.1,
32.2 befindet sich wahrend der Produktion ein Spalt,
durch den die Folienbahn, insbesondere die Oberfolien-
bahn 14, gefiihrt wird. In einem der beiden Teile befindet
sich ein Druckmittel, beispielsweise ein Schlauch, des-
sen Umfang veranderbar ist und der dadurch die GréRRe
des Spalts verandert und damit die Folienbahn gegen
das andere Teil driickt, wodurch sich die Reibung zwi-
schen der Folienbahn und der Bremse 32 erhoht oder
vermindert und dementsprechend mehr oder weniger
bremst. Um vor Produktionsbeginn das Einfadeln der Fo-
lienbahn 14 in den Spalt zu erleichtern, wird der Ver-
schluss 37 gedffnet, hier das Teil 32.2 um die Drehachse
38 verdreht und anschlieRend die Folienbahn an das ers-
te Teil 32.1 angelegt. Sodann kann das zweite Teil 32.2
wieder in seine Stellung parallel zu dem Teil 32.1 zurlick-
gedreht und in dieser Stellung mittels des Verschlusses
37 gesichert werden. Der Fachmann versteht, dass auch
das jeweils andere Teil bewegt werden kann.

[0015] Figur 9 zeigt den Schneid- und Klebetisch 39.
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Dieser weist in dem vorliegenden Fall zwei Einlaufrollen
42 und eine Auslaufrolle 43 auf, die aber nicht notwen-
digerweise vorhanden sein missen. Des Weiteren weist
der Schneid- und Klebetisch 39 wahlweise zwei Klemm-
mittel 40, 41 auf, die beispielsweise um eine Achse von
einer klemmenden in eine nicht kklemmende Stellung und
umgekehrt verdrehbar sind und die dazu eingesetzt wer-
den kénnen, die jeweiligen Enden der zu verbindenden
Folienbahnen zu fixieren. Der Klebetisch weist mehrere
Ausnehmungen auf. In dem vorliegenden Fall sind zwei,
hier parallele, Reihen mit jeweils neun, hier dquidistan-
ten, Ausnehmungen vorgesehen, die vorzugsweise
rechts und links von einer Schneidfiihrung 46 vorgese-
hen sind. Die Schneidfiihrung dient als Fihrung/Anlage,
beispielsweise fiir ein Messer, um die jeweilige Folien-
bahn entlang eines geraden Schnittes abschneiden zu
kénnen. Jede Ausnehmung ist hier mittels eines Kanals
an ein, vorzugsweise gemeinsames Vakuummittel, ins-
besondere eine Vakuumpumpe, anschliebar. Des Wei-
teren kann jede Ausnehmung wahlweise mit einem An-
saugkasten 44 oder einem Blindstopfen 45 versehen
werden, so dass entsprechend der Breite der Folienbahn
und/oder der Beschaffenheit der Folienbahn ausgewahlt
werden kann, in welchem Bereich Vakuum anliegt. Die
Ansaugkasten 44 sind beispielsweise mit einem Loch-
blech 44.1 versehen, durch die das Vakuum an der Fo-
lienbahn angreift und diese in Richtung des Schneid- und
Klebetisches 39 zieht und dort fixiert. Im Bereich der
Blindstopfen 45 liegt kein oder nur ein geringes Vakuum
an. In dem vorliegenden Beispiel sind die Ansaugkasten
und die Blindstopfen alternierend tiber die gesamte Brei-
te des Klebetisches vorgesehen. Bei Folien mit einer ver-
gleichsweise geringen Folienbreite macht es Sinn, die
aullersten Ausnehmungen mit einem Blindstopfen zu
versehen, um das Ansaugen von Falschluft zu vermei-
den.

[0016] Figur10zeigtbeispielhafteinen Ansaugkasten
44, der reversibel, vorzugsweise werkzeuglos, in einer
Ausnehmung vorgesehen werden kann. Dieser Ansaug-
kasten besteht in dem vorliegenden Fall aus einem Ein-
satz 44.2, hier einem Hohlkdrper, und einem mit diesem
verbundenen Lochblech 44.1. Das Vakuum saugt Luft
durch das Lochblech in das Innere des Einsatzes 44.2
und von dort mittels Bohrungen, die am Umfang des Ein-
satzes 44.2 vorgesehen sind, in den Vakuumkanal. Der
Blindstopfen ist analog aufgebaut, nur dass das Loch-
blech durch ein nicht gelochtes Blech ersetzt wird
und/oder das die Bohrungen am Umfang des Einsatzes
44 .2 entfallen.

[0017] Inden Figuren 11 und 12 ist eine Rolle darge-
stellt. Diese bestehtaus einem Drehkorper47,an dessen
gegenuberliegenden Enden jeweils der Zapfen einer
Drehachse vorgesehen ist. Die Drehachse erstreckt sich
vorzugsweise nicht durch die Rolle hindurch. In Figur 12
istdas Fertigungsverfahren dargestellt. Vorzugsweise ist
die Drehachse wird an einem scheibenférmigen Ele-
ment, insbesondere eine Kreisscheibe oder einer Kreis-
ringscheibe vorgesehen. Dieses scheibenférmige Ele-
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ment oder die Drehachse 49 selbst wird mittels einer La-
serschweillnaht mit dem Drehkérper verbunden. Da-
durch ist die Rolle zum einen dicht. Durch das Laser-
schweillen erfolgt auRerdem ein vergleichsweise gerin-
ger Warmeeintrag, so dass sich die Rolle beim Schwei-
Ren nicht verzieht. Jede Rolle weist jeweils rechts und
links eine Drehachse 49 auf, mittels derer sich die Rolle
beidseitig an einem Gehduse 24 oder dergleichen ab-
stitzen kann. Dadurch ist die Lastverteilung der Rolle
bezogen aufeine einseitige Lagerung wesentlich verbes-
sert. Der Fachmann versteht, dass die Drehachse auch
eine zylinderférmige Einbuchtung sein kann, die einen
Zapfen aufnimmt.

[0018] Vorzugsweise sind alle anderen im Bereich der
Verpackungsmaschine vorgesehenen Rollen derartig
gefertigt. Figur 13 zeigt die Anordnung eines Drehlagers
48, insbesondere jeweils an den beiden Enden einer Rol-
le. Dieses Drehlager 48 wird mittels eines Lagersitzes
50 beispielsweise an dem Rahmen 55 der Verpackungs-
maschine und/oder an dem Gehause 24 des Tanzers
angeordnet. Der auRere Ring des Drehlagers 48, hier
eines Walzlagers, liegt an dem Lagersitz 50 an. Der in-
nere Umfang des inneren Ring des Drehlagers 48 ist mit
einer Drehachse 49 verbunden, die ihrerseits an der Rol-
le vorgesehen ist. Die Anordnung kann aber auch um-
gekehrt sein. Die Drehlager sind insbesondere so vor-
gesehen, dass sie elektrisch leitend sind, so dass sich
im Bereich der Rolle keine statische Aufladung ausbilden
kann.

Bezugszeichenliste:

[0019]

1 Verpackungsmaschine

2 Formstation, Tiefziehstation

3 Oberwerkzeug der Tiefziehstation

4 Unterwerkzeug der Tiefziehstation

5 Hubtisch, Trager eines Werkzeugs der Siegel-,

Tiefziehstation und/oder der Schneideinrichtung

6 Verpackungsmulde

7 erste Fullstation

8 Folienbahn, Unterfolienbahn

9 Hubeinrichtung

10 Antrieb

11 Unterwerkzeug der Siegelstation
12 Oberwerkzeug der Siegelstation

13 Heizmittel

14 Oberfolienbahn, Deckelfolie
15 Siegelstation

16 Verpackungsgut

17 Langsschneider

18 Querschneider

19 Einlaufbereich

20 Tanzer

21 Vorratsrolle der Oberfolienbahn

22 Drehrolle zur Umlenkung Folienbahn
23 Drehteil
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23.1  erste Drehrolle zur Umlenkung Folienbahn

23.2  zweite Drehrolle zur Umlenkung Folienbahn

23.3 Drehachse

23.4  Hebel, Verbindung, Verbindungsgestange

24 Gehause

25 Aufhdngung, Zugstangen

26 Montage, Wand

27 Scharnier

28 Tar

29 Deckel

30 Einlaufrolle

31 Einlaufspalt

32 Folienbremse

32.1  erster Teil

32.2 zweiter Teil

33 Lager

34 Dreh- und/oder Schwenkachse

35 Handhabe

36 Verschluss, Schnellverschluss

37 Verschluss

38 Drehachse, insbesondere entfernbare Drehach-
se

39 Schneid- und Klebetisch

40 erstes Klemmmittel

41 zweites Klemmmittel

42 Einlaufrolle

43 Auslaufrolle

44 Haftmittel, Ansaugkasten

44 1 Abdeckung, Lochblech

44.2 Einsatz

45 Blindstopfen

46 Schneidfiihrung

47 Drehkorper

48 Drehlager, Walzlager

49 Drehachse

50 Lagersitz

51 Schweillnaht, Laserschweilnaht

52 Vorratsrolle der Unterfolienbahn

53 erstes Ende der Rolle

54 zweites Ende der Rolle

55 Rahmen

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einfadeln einer Folienbahn in einen

Tanzer (20), dadurch gekennzeichnet, dass der
Tanzer zwei Rollen (23.1, 23.2) aufweist, die an ei-
nem Gestange (23.4) vorgesehen sind, das sich von
einem Drehantrieb angetrieben um eine zwischen
den beiden Rollen (23.1, 23.2) vorgesehenen Dreh-
achse (23.3) dreht und dadurch eine gewisse Lange
an Folienbahn (8, 14) speichert und/oder eine ge-
wiinschte Spannung in der Folienbahn (8, 14) er-
zeugtunddie Rollen (23.1,23.2) des Tanzers in eine
Einfadelstellung Uberfliihrbar sind, wobei die Folien-
bahn zum Einfadeln entlang einer geraden Linie
durch den Tanzer gezogen wird.
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2,

10

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Einfadeln der Folienbahn in ei-
ne Folienbremse ein Teil (32.2) der Folienbremse
von einem anderen Teil (32.1) der Folienbremse
wegbewegt, insbesondere weggedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tanzer Teil einer Verpa-
ckungsmaschine (1) ist, die eine Unterfolienbahn (8)
von einer Vorratsrolle (52) abrollt und intermittierend
oder kontinuierlich entlang der Verpackungsmaschi-
ne transportiert und dabei in einer Formstation (2)
Verpackungsmulden (6) in die Unterfolienbahn (8)
formt, die dann mit einem Verpackungsgut (16) be-
fullt werden, wobei anschlieend in einer Siegelsta-
tion (15) eine Oberfolienbahn (14) an die Unterfoli-
enbahn (8) gesiegelt wird, wobei die Oberfolienbahn
(14) von einer Vorratsrolle (22) abgerollt wird, wobei
der Tanzer (20) stromabwarts von mindestens einer
Vorratsrolle (52) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Mittel die Winkelstellung des Ge-
stanges (23.4) erfasst.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Drehantrieb ein pneumati-
scher Antrieb, ein Servo- oder ein Schrittmotor oder
ein Drehmotor mit Getriebe ist.

Verfahren nach Anspruch 3 -5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Rolle (23.1, 23.2)
an ihren beiden gegeniiberliegenden Enden (53, 54)
gelagert ist.

Claims

Method for threading a sheet-material web into a
dancer (20), characterized in that the dancer has
two rollers (23.1, 23.2), which are provided on a link-
age (23.4), which, driven by a rotary drive, rotates
about a rotary pin (23.3) provided between the two
rollers (23.1, 23.2) and thus stores a certain length
of sheet-material web (8,14) and/or generates a de-
sired level of tensioning in the sheet-material web
(8, 14), and the rollers (23.1, 23.2) of the dancer can
be transferred into a threading-in position, wherein,
for the purpose of being threaded-in, the sheet-ma-
terial web is pulled along a straightline by the dancer.

Method according to Claim 1, characterized in that,
for the purpose of threading the sheet-material web
into asheet-material brake, a part (32.2) of the sheet-
material brake is moved away, in particular rotated
away, from another part (32.1) of the sheet-material
brake.
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Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the dancer is part of a packaging machine (1),
which unrolls a lower sheet-material web (8) from a
supply roll (52) and transports it in an intermittent or
continuous manner along the packaging machine
and, in a forming station (2), forms packaging cavi-
ties (6)inthe lower sheet-materialweb (8), said pack-
aging cavities then being filled with a product (16),
wherein, thereafter, an upper sheet-material web
(14) is sealed onto the lower sheet-material web (8)
in a sealing station (15), wherein the upper sheet-
material web (14) is unrolled from a supply roll (22),
wherein the dancer (20) is provided downstream of
at least one supply roll (52).

Method according to Claim 3, characterized in that
a means senses the angular position of the linkage
(23.4).

Method according to Claim 3 or 4, characterized in
that the rotary drive is a pneumatic drive, a servo-
motor or a stepping motor or a rotary motor with a
transmission.

Method according to Claims 3-5, characterized in
that at least one roller (23.1, 23.2) is mounted by
means of bearings at its two opposite ends (53, 54).

Revendications

Procédé pour embobiner une bande de film dans un
tendeur (20), caractérisé en ce que le tendeur pré-
sente deux rouleaux (23.1, 23.2) qui sont prévus sur
une tringlerie (23.4) qui tourne autour d’'un axe de
rotation (23.3) prévu entre les deux rouleaux (23.1,
23.2) en étant entrainée par un entrainement en ro-
tation et accumule ainsi une certaine longueur de
bande de film (8, 14) et/ou génére une tension sou-
haitée dans la bande de film (8, 14), et les rouleaux
(23.1, 23.2) dutendeur peuvent étre transférés a une
position d’embobinage, la bande de film étant tirée
a travers le tendeur le long d’une ligne droite pour
I'embobinage.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que pour 'embobinage de la bande de film dans un
frein de film, une partie (32.2) du frein de film est
éloignée, en particulier détournée, d’'une autre partie
(32.1) du frein de film.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le tendeur fait partie d’'une machine d’em-
ballage (1) qui déroule une bande de film inférieure
(8) d’un rouleau d’alimentation (52) et la transporte
par intermittence ou en continu le long de la machine
d’emballage et forme alors a une station de mise en
forme (2) des barquettes d’emballage (6) dans la
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bande de film inférieure (8) qui sont ensuite remplies
avec un produit a emballer (16), dans lequel, par la
suite, a une station de scellement (15), une bande
de film supérieure (14) est scellée sur la bande de
film inférieure (8), la bande de film supérieure (14)
étant déroulée d’un rouleau d’alimentation (22), le
tendeur (20) étant prévu en aval d’au moins un rou-
leau d’alimentation (52).

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
qu’un moyen détecte la position angulaire de la trin-
glerie (23.4).

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que l'entrainement en rotation est un entrai-
nement pneumatique, un servomoteur ou un moteur
pas-a-pas ou un moteur rotatif pourvu d’'un réduc-
teur.

Procédé selon les revendications 3 a 5, caractérisé
en ce qu’au moins un rouleau (23.1, 23.2) est monté
au niveau de ses deux extrémités opposées (53, 54).
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