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@ Vorrichtung zum selbsttétigen Einwickeln von schonend zu behandeinden Stiickgiitern,
insbesondere von Friichten, SalatkOpfen od.dgl., in Folie.

@ Die Einwickelvorrichtung (100) besteht aus einer gerafft wird (Fig. 1).
Packtischplatte (20) mit einer mittigen Verpackungs-
guteinfihr&finung (25) und mit um diese herum an-
geordneten Saugdffnungen (22) fir eine iliber die
Packtischplatte (20) und Uber die Verpackungsgu-
teinflihrSffnung (25) mittels eines das Folienende
mittels Saugkraft haltenden Folienvorziehbalkens -
(30) gezogene Verpackungsfolie (FA), wobei die
Packiischpiatte (20) folienzulaufseitig eine Folienhal-
e=tebrliicke mit obenseitig liegenden Saug&ffnungen
L aviweist, so daB bei Uber die Verpackungsgu-
teinfihrSffnung (25) gezogener und von der Folien-
) bahn abgetrennter Folie das Verpackungsgut auf die
O mittels der Folie verschlossene Verpackungsgu-
teinflihr6finung (25) gelegt und bei gleichzeitigem
O Abziehen der Folie von der Packiischplatte (20)
= durch die Verpackungsguteinflihroffnung (25) mittels
¢ einer absenkbaren Kolbenplatte (80) hindurchgefiihrt
wird, wobei anschliefend die mit ihren R&ndern noch
n'auf der Packtischplatte (20) gehaltene Folie oberhalb
des Verpackungsgutes und unterhalb der Packti-
schplatte (20) mittels einer Einrichtung zusammen-
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Vorrichtung zum selbstté;cigen Einwickeln von schonend zu behandeinden Stlickgitern, insbesondere von
Frichten, SalatkSpfen od.dgl., in Folie.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
selbsttdtigen Einwickeln von schonend zu behan-
deinden Stickgiitern, insbesondere von Friichten,
Salatkdpfen od.dgl. in Folie.

Der Erfindung fiegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum selbsttétigen Einwickeln von -
schonend zu behandeinden Stiickgltern, insbeson-
dere von Friichten, Salatkdpfen u.dgl., in Folie mit
einer erhdhten Arbeitsgeschwindigkeit zu schaffen,
bei der die bel bekannten Einwickelvorrichtungen

sich ergebenden Nachteile vermieden werden und.

bei der in sich feste Folienverpackungen erhalten
werden, wobei darliber hinaus die Vorrichtung auch
an Verpackungsgut unterschiedlicher Gr&8e und an
unterschiedliche Breiten der Verpackungsfolie an-
passungsféhig sein soll.

Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung zum
selbstiitigen Einwickeln von schonend zu behan-
deinden Stilickglitern, insbesondere von Friichten,
Salatkpfen u.dgl., in Folie der eingangs be-
schriebenen Art in der Weise geldst, daB die Vor-
richtung in einem Maschinengestell mit einer Halte-
rung fiir eine Folienvorratsrolle eine waagerechte
Packtischplatie , die folienzulaufseitig einen Ab-
schnitt mit einer auf seiner Oberseite vorgesehenen
Anzahl von Saugdffnungen als Folienhaltebriicke
aufweist, eine der Folienhaltebriicke nachge-
schaltete und quer zur Folienvorschubrichtung ver-
laufende, messerartige Trenneinrichtung, einen sich
an die Folienhaitebriicke mit der Trenneinrichtung
anschlieBenden Tischplattenabschnitt mit einer mit-
tigen kreisfGrmigen, ovalen, quadratischen, rech-
teckf8rmigen oder eine andere geometrische Form
aufweisenden Durchbrechung und mit in der ver-
bleibenden  oberseitigen  Fldche des Ti-
schplattenabschnities vorgesehenen
Saugdfinungen, die und die Saug&ffnungen der
Folienhaltebrlicke an eine Vakuumerzeugungsein-
richtung angeschlossen sind, und einen oberhalb
der Packtischplatienfliche in Folienzulaufrichtung
wechselseitig mittels einer Antriebseinrichtung ver-
fahrbaren Folienvorziehbalken aufweist, und daf
unterhalb der Packiischplatie im Bereich deren
Durchbrechung eine Folienraffeinrichtung angeord-
net ist.

Des weiteren sieht die Erfindung eine Einwic-
kelvorrichtung vor, die in der Weise ausgebildet ist,
daf in dem Maschinengestell unterhalb der Packti-
schplatte und im Bereich deren Verpackungsgu-
teinfiihrSffnung ein um seine mittige L&ngsachse
mittels einer Antriebseinrichtung verdrehbarer Tra-
gring, der benachbart zu seinem inneren umlaufen-
den Rand eine Anzahl von Halteelementen mit radi-
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al ein-und ausfahrbaren, senkrecht stehenden Hal-

teplatien {rdgt, von denen jede Halteplatte mit
Rickholfedern verbunden ist und mit einer Einrich-
tung zum Ausfahren der Halteplatie in Wirkverbin-
dung steht, die aus einem oberhalb des Tragringes
angeordneten Steuerring besteht, dessen Innen-
durchmesser gegeniiber dem Innendurchmesser
des Tragringes grdBer bemessen ist, so daB ein
stufenartiger Ubergang von der oberen Fliche des
Steuerringes zur oberen Fliche des Tragringes
ausgebildet ist, und der durch Verdrehen um seine
senkrechte Mittelachse mittels einer Antriebsein-
richtung mit an der AuBenseitenwand des Steuer-
ringes vorgesehenen, als Fiihrungsrollen ausgebil-
deten und in feststehend benachbart zur
AufBienseitenwand des Steuerringes angeordneten
senkrechten Fihrungsplatten ausgebil deten, an-
steigend geflhrten Fihrungsschitzen gefiihrien
Gleitelementen, wie FUhrungsrolien, heb-und senk-
bar ist, wobei fUr das Ein-und Ausfahren der Halte-
platien der Halteelemente diese Lenker tragen, die
einendseitig an den Halteplatten angelenkt und
deren Enden mititels angelenkter GieitkGrper, um
senkrechte Achsen drehbare Rollen od.dgl. in siner
an der Innenseitenwand des Steuerringes ausgebil-
deten umlaufenden Flhrungsnut gehalien und
gefiihrt sind, daB eine Anzahl von radial verlaufen-
den und oberhalb des Tragringes und des Steuer-
ringes liegenden, festsichenden oder gegeneinan-
der prefbaren Tragarmen mit endseitig Borsten
fragenden Birsten und unterhalb dieser Tragarme
eine weitere Anzahl von radial verlaufenden, fest-
stehenden ober gegeneinander prefibaren Tragar-
men mit endseitigen Borsten tragenden Biirsten als
FolienanprefBelemente, und daB eine in den Bereich
der Verpackungsguteinfihrfinung mittels einer An-
triebseinrichtung schwenkbare und auf das von den
Halteplatten der Halteslemente gehaltene folie-
numhiiilte Verpackungsgut aufsetzbare Heizplatie
angeordnet sind.

Ferner betrifft die Erfindung eine Einwickeivor-
richtung, die aus

a) einem in dem Maschinengestell angeord-
neten, unterhalb der Packtischplatte und im
Bereich deren Verpackungsgu-
teinfihrdffnung ein  um seine miitige
Langsachse mittels einer Antriebseinrichiung
verdrehbaren Tragring, der benachbart zu
seinem inneren umlaufenden Rand eine An-
zahl von Halteelementen mit radial ein-und
ausfahrbaren, senkrecht stehenden Halteplat-
ten trdgt, von denen jede Halteplatte mit
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Riickholfedem verbunden ist, und mit einer
Einrichtung zum Ausfahren der Halteplatie in
Wirkverbindung steht, die aus einem ober-
halb des Tragringes angeordneten Steuer-
ring besteht, dessen Innendurchmesserge-
genliber dem Innendurchmesser des Tra-
gringes grdBer bemessen ist, so daB ein
stufenartiger Ubergang von der oberen
Fliche des Steuerringes zur oberen Fliche
des Tragringes ausgebildet ist, und der

atl) durch Verdrehen um seine senkrechte
Mittelachse mittels einer Antriebseinrichtung
mit an der AuBenseitenwand des Steuerrin-
ges vorgesehenen, als Fihrungsrollen aus-
gebildeten und in festsiehenden, benachbart
zur AuBenseitenwand des Sieuerringes an-
geordneten senkrechten Flhrungsplatien
ausgebildeten, ansteigend gefthrien
Flhrungsschlitzen geflihrten Gleitelementen,
wie Flhrungsrollen, heb-und senkbar ist,
wobei fUr das Ein-und Ausfahren der Halte-
platten der Halteelemente diese Lenker tra-
gen, die einendseitig an den Halteplatten
angelenkt und deren andere Enden mittels
angelenkier GleitkGrper, die als um sen-
krechte Achsen drehbare Rollen ausgebiidet
sind, od.dgl. in einer an der Innenseitenwand
des Steuerringes ausgebildeten umlaufenden
Fihrungsnut gehalten und gefiihrt sind, oder
der

a2) mitiels senkrecht stehender Arbeitszylin-
der in senkrechter Richtung heb-und senkbar
ist, wobei flir das Ein-und Ausfahren der
Halteplaiien der Halteelemente Lenker vor-
gesehen sind, die einendseitig an den Halte-
platten angelenkt und deren andere Enden
an den Kolbenstangen der Arbeitszylinder
angelenkt sind, wobei die Arbeitszylinder
gleichzeitig zur senkrechten Flhrung des
Steuerringes dienen,

b) einer Anzahl von radial verlaufenden und
oberhalb des Tragringes und des Steuerrin-
ges liegenden, feststehenden oder gegenei-
nander prefbaren Tragarmen mit endseitig
Borsten fragenden Birsten und unterhaib
dieser Tragarme eine weitere Anzahl von
radial verlaufenden, feststehenden oder ge-
geneinander prefibaren Tragarmen mit end-
seitigen Borsten fragenden Bursten als Folie-
nanprefielemente,

c) einer in den Bereich der Verpackungsgu-
teinfihrdfinung mittels einer Antriebseinrich-
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tung schwenkbaren und auf das von den
Halteplatten der Halteelemente gehaliene
folienumhiliie Verpackungsgut aufsetzbaren
Heizplatte besteht, und daB a

d) der Antrieb flr den Tragring als Riemen-
trieb ausgebildet ist,

e) die Packiischplatie aus einem ge-
schlossenen Gehduse besteht, in dessen In-
nenraum ein mittlerer Luftkanal und zu bei-
den Seiten des Luftkanals mindestens je
zwei Luftkandle ausgebildet sind, wobei die
Luftkandle in Packiischl@ngsrichfung d.h. in
Verpakkungsfolienbahnvorschubrichiung,
verlaufend und parallel zueinander angeord-
net sind sowie jedem Luftkanal eine Anzahi
von auf der Oberseite der Packiischplatte
liegenden Saug&finung zugeordnet ist und
wobei die Luftkanile Uber Sieuerventile mit
der Luftkammer verbindbar sind, die mit der
Vakuumerzeugungseinrichtung verbunden ist
und

f) der Folienvorziehbalken aus einem ge-
schiossenen Geh#use besteht, in dessen In-
nenraum ein mittlerer Luftkanal und zu des-
sen beiden Seiten mindestens je zwei Lufi-
kanZle ausgebildet sind, wobei die Luft-
kandle parallel zueinander und in Packti-
schlangsrichtung verlaufend sind und jedem
Luftkanal eine Anzahl von auf der Unterseite
des Folienvorziehbalkens iegenden
Saugdfinung zugeordnet ist, und wobei die
Luftkandie Uber Steuerventile mit der Luf-
kammer verbindbar sind, die mit der Vakuu-
merzeugungseinrichtung verbunden ist.

Mit einer derart erfindungsgem&B ausgebilde-
ten Vorrichtung ist das selbsttatige Einwickein von
schonend zu behandelnden Stiickgiitern, insbeson-
dere von Frichten, in Verpackungsfolie ohne
groBen technischen Aufwand mdglich. Durch die
Ausbildung eines Verpackungsbeutels aus Folie im
Bereich der Verpackungsguteinflihrofinung ist es
mdglich, das Verpackungsgut einzein entweder von
Hand oder maschinell in den vorbereiteten und zu
einzulegen,
wihrend bei diesem Vorgang die Folie auf dem
Packtisch derart gehalten ist, daB ein Abziehen der
den Verpackungsbeutel bildenden und mit seinem
Abschnitt noch auf dem Packtisch gehaltenen Folie
wihrend des Einwickelvorganges m&giich ist, ohne
daB es hierzu aufwendiger technischer Einrichiun-
gen bedarf. Durch Abziehen eines entsprechenden
Folienvorrates von der Folienvorratsrolle und
Uberziehen des Packiisches mit dieser Folie, die
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nach dem Abtrennen vom Folienvorrat selbstiftig
auf dem Packtisch im Bereich der Verpackungs-
durchbrechung gehalten wird, ist das Verpacken
einzelner Verpackungsgtter miihelos durchflihrbar,
da diese lediglich in dem Bereich der Durchbre-
chung in der Paktischplatte in den die Durchbre-
chung verschlieBenden Folienbereich eingelegt
wird, so daB z.B. aufgrund des Eigengewichtes des
Verpackungsgutes so viel Folie von der Packti-
schplatte abgezogen wird, daB eine beutelartige
Ausbildung einer das Verpackungsgut aufnehmen-
den Verpackung mdglich ist, die oberhalb des Ver-
packungsgutes zusammengerafft und verschlossen

wird, wobei es besonders nach einer weiteren

Ausflihrungsform der Erfindung vorteilhaft ist, den
ausgebildeten Verpackungsbeutel unterhalb der
Durchbrechung in der Packtischplatte in Umdre-
hung zu versetzen, wihrend gleichzeitig der Um-
drehungsrichtung der Verpackung entgegengesetzt
wirkende Andriickeinrichtungen in Form von Luft-
strahlen oder Anprefrollen das Zusammenraffen
der Folie oberhalb des Verpackungsgutes bewir-
ken, so daB bei Verwendung entsprechender elasti-
scher und dehnbarer Folie, so wie diese beispiels-
weise zu Haushaliszwecken angeboten wird, ein
dichter VerschluB des Verpackungsguies erreicht
wird, d.h. das Verpackungsgut ist bei dichter An-
lage der Folie an die Verpackungsgutoberfldche
vollsténdig eingewickelt.

Die Vorrichtung zum selbsttdtigen Einwickeln
von schonend zu behandelnden Stlickgiitern be-
steht nur aus wenigen mechanischen Teilen, die
keiner aufwendigen Wartung bedirfen, so daB die
Einwickelvorrichtung auch in kleineren Abpacku-
nternehmen eingesetzt werden kann, da die Her-
steliung der Vorrichtung nicht kostenaufwendig ist.
Besonders eignet sich diese Einwickelvorrichtung
fir Unternehmen, die vielleicht nur einmal im Jahr
und saisonbedingt Abpackungen vornehmen
missen, wie u.a. bauerliche Kleinbetrisbe, die
Feld-oder Gartenfriichte zu bestimmten Jahreszei-
ten verpacken miissen, so daB schon vom Erzeu-
ger der Feldfriichte an den Abnehmer folienge-
schiitzte Ware geliefert werden kann, ohne daB es
erforderlich ist, daB erst der Zwischenhéndler oder
der Abnehmer, wie z.B. Selbstbedienungsldden,
das Abpacken vornehmen miissen.

Durch die Ausbildung einer Verpackun-
gsumhiillung bzw. einer beutslartigen Verpackung
aus Folie im Bereich der Verpackungsgu-
teinfiihrdffnung in dem Packtisch ist es mdglich,
sowohl von Hand als auch maschinell in den vorbe-
reiteten und zu verschlieBenden Verpackungsbeutel
das Verpackungsgut einzulegen, wobei bei diesem
Vorgang die Folie auf dem Packtisch derart gehal-
ten ist, daB ein Abziehen der den Verpackungsbeu-
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tel bildenden und mit seinem Randabschnitt noch
auf dem Packtisch gehaltenen Folile wahrend des
Einwickelvorganges mdglich ist, ohne daB es
hierzu aufwendiger teChnischer Einrichtungen be-
darf. Nachdem Hindurchfiihren des Verpackungs-
gutes mit dem Folienabschnitt durch die Verpac-
kungsguteinfihr&finung in der Packtischplatte in
den Bereich der Halteelemente wird nach
Schliefen der Halteslemente das Verpakkungsgut
sicher gehalten und kann mit hoher Ge-
schwindigkeit um seine senkrechte Achse zum Ver-
schlieBen der das Ver packungsgut umhiillenden
Folie gedreht werden. Eine zusitzliche Abstiitzung
des Verpackungsgutes, welches von den Halteele-
menten gehaiten ist, kann durch die Verpackungs-
gutauflageplatie, die nach Beendigung des
Umhillungsund Verschlufivorganges nach unten
bewegt wird, erfolgen, so daB das folienumhiilite
Verpackungsgut seitlich abgeleitet werden kann.
Mit einfachsten technischen Mitteln ist hierbei das
Ein-und Ausfahren der Halteplatten der Haltesle-
mente insofern geldst, als das Ein-und Ausfahren
der Halteplatien mittels des Steuerringes erfolgt,
der durch ein Verdrehen um seine senkrechte Mit-
telachse unter Verwendung  kulissenartiger
Schrégfiihrungen angehoben und abgesenkt wird,
wobei dann diese Hubbewegung des Steuerringes
auf die Halteplatten der Hailteelemente mittels ein-
facher mechanischer Elemente derart Ubertragen
wird, daB die Halteplatten der Halteelemente radial
zum Tragring ein-und ausfahrbar sind. Das
Rickholen der ausgefahrenen Halteplatien der Hal-
teelemente erfolgt mitiels der vorgesehenen -
Rickholfedern. Insbesondere das Zusammenarbei-
ten des die Halieslemente tragenden Tragringes
mit dem Steuerring zur Steuerung des Ein-und
Ausfahrens der Halteplatten ermdglicht, da im In-
nenraum des Tragringes und des Steuerringes die
bodenseitige Verpackungsgutauflageplatte verfah-
ren und das verpackie Gut abgeleitet werden kann.

Die unterhalb der Packtischplatte im Bereich
der Verpakkungsguteinfiihr6finung angeordneten
Blrsten tragenden Tragarme in zwei zueinander
versetzt angeordneten waagerechten Ebenen
ermdglichen das feste Verdrehen des freien Folien-
randes des das Verpackungsgut umhilienden
Folienabschpittes, wenn der Tragring mit dem mit-
tels seiner Halteelemente gehaltenen Verpackungs-
gut in Umdrehung gesetzt wird. Die Borsten der
Birsten an den Tragarmen unterhalb der Packti-
schplatte liegen beim Verdrehen des Folienendab-
schnittes fest an diesen an, so daB ein fester
FolienverschiuB erreicht wird, dessen Festigkeit
noch dadurch erhdht wird, daB nach einem Ausei-
nanderfahren der oberen Kolbenplatte und der
unteren Verpackungsgutauflageplatte eine Heiz-
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platte in den Bereich des folienumhiliten Verpac-
kungsgutes verschwenkt und auf die duBere Folie-
numhiillung im oberen Bereich der Verpackung
aufgesetzt wird, mit der Folge, daB das verdrehte
Folienabschnitisende mit der Folienumhiillung des
Verpackungsguies im oberen Bersich verschweift
wird, so daB eine feste und sichere Verpackungs-
gutumhiillung erhalten wird. Dadurch, daB die Hal-
teelemente radial verfahrbar sind, ist auch Verpac-
kungsgut unterschiedlicher GrdBe sicher haltbar.
Da auBerdem der Ansaugbersich sowohl der
Packiischplatte als auch des Folienvorziehbalkens
jeder Breite der Verpakkungsfolie anpaBbar ist, ist

immer eine fest Anlage der Folie auf der Packii-

schplaiie und an dem Folienvorziehbalken
gewdhrleistet.
- Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
in den Unteranspriichen gekennzeichnet.
Im folgénden wird der Gegenstand der Erfin-
dung in den Zeichnungen n#her erlduteri. Es zeigt

Fig. 1 in einer schaubildlichen Ansicht die
Einwickelvorrichtung,

Fig. 2 eine schematische, schaubildliche An-
sicht der Einwickelvorrichtung,

Fig. 3 in einer Ansichi von oben den Tra-
gring mit den Halieelementen und dem
Steuerring bei eingefahrenen Halteplatien
des Halteelementes,

Fig. 4 in einer Ansicht von oben den Tra-
gring mit den Haltearmen mit ausgefahre-
nen, das folienumhdillte Verpackungs gut hal-
tenden Halieplatien,

Fig. 5 eine schaubildliche Ansicht des Hal-
{eelementes mit einem Abschnitt des Steuer-
ringes,

Fig. 6 in einer Ansicht von oben den Steuer-
ring mit seiner Antriebseinrichfung,

Fig. 7 in einer Seitenansicht die seitliche
Fihrung flr das Anheben und Absenken des
Steurringes,

Fig. 8 eine Ansicht von vorn auf die Halte-
platte eines Halteelementes,

Fig. 9 eine schaubildliche Ansicht des Hal-
teelementes mit einem Abschnitt des Tra-
gringes und des Steuerringes,

Fig. 10 einen schematischen senkrechten
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Langsschnitt des Tragringes und des Steuer-
ringes mit einem Halteelement mit ausgefah-
rener Halteplatte,

Fig. 11 in einer Ansicht von oben die Packti-
schplatie mit zugeordneter verschwenkbarer
Heizplatte,

Fig. 12 in einer schematischen Seitenansicht
das Einfiilhren eines Verpackungsguies in
die VerpackungsguteinfUhrdfinung in der
Packiischplatie zur Ausbildung einer beute-
lartigen Folienumhiiliung,

Fig. 13 in einer schematischen Seitenansicht
das zusitzliche Versiegeln mittels in den
Bereich des folienumhiiliten Verpackungsgu-
tes eingeschwenkter Heizplaite,

Fig. 14 eine schematische Ansicht von oben
einer weiteren AusfUhrungsform der Einwic-
kelvorrichtung mit in den Bereich der Ver-
packungsguteinfihrdffnung in der Packti-
schplatte nacheinander verfahrbaren Tragrin-
gen mit Halte elementen und der diesen
zugeordneten Steuerringe,

Fig. 15 in einer Draufsicht die Packti-
schplatte,

Fig. 16 einen senkrechien Schniit gemaB
Linie XVI-XVI1 in Fig. 15,

Fig. 17 eine schaubildliche Ansicht des
Folienvorziehbalkens mit feilweise entfernter
Vorderwand,

Fig. 18 einen senkrechten Schnitt gemag
Linie XVHIXVIIl in Fig. 17,

Fig. 19 eine schaubildliche Ansicht der Ein-
wickelvorrichtung,

Fig. 20 einen schematischen senkrechten
Langsschnitt der Einwickelvorrichtung vor
dem Auibringen der Folie auf die Packii-
schplatte,

Fig. 21 einen schematischen, senkrechten
Langsschniit der Einwickelvorrichtung mit
Uber die Packiischplatie gezogener Folie,

Fig. 22 eine schematische Seifenansicht ein-
er weiteren Ausfilhrungsform einer Einwic-
kelvorrichtung mit unterhalb der Packti-
schpiatte gefiihrter Folienbahn,
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Fig. 23 in einer Ansicht von oben die um
eine senkrechte Langsachse ver-
schwenkbare Packtischplatte der Einwickel-
vorrichtung,

Fig. 24 in einer Ansicht von oben eine wei-
tere AusfUhrungsform der aus zwei ab-
standsverdnderlichen Abschnitten bestehen-
den Packtischplatte,

Fig. 25 in einer Ansicht von oben die Packti-
schplatte mit darunter angeordneter Folien-
raffeinrichtung,

Fig. 26 eine schematische Seitenansicht der
Packtischplatte der Einwickelvorrichtung mit
der Folienraffvorrichtung,

Fig. 27 eine schematische Seitenansicht der
Packtischplatte der Einwickelvorrichtung mit
einer weiteren Ausfiihrungsform einer Folien-
raffeinrichtung,

Fig. 28 in einer Ansicht von oben eine
Packtischplatte zum gleichzeitigen Verpac-
ken mehrerer einzelner Verpackungsgliter zu
getrennten Verpackungen und

Fig. 29a und 28b eine schematische Seite-
nansicht und eine Detailansicht der Packti-
schplatte der Einwickelvorrichtung mit einer
weiteren Ausflihrungsform einer Folienraf-
feinrichtung.

Die mit 100 in Fig. 1 und 2 bezeichnete Vor-
richtung zum selbsttétigen Einwickeln von -
schonend zu behandeinden Stlickgiitern, insbeson-
dere von Friichten, Salatkdpfen u.dgl. in inbeson-
dere elastische und dehnbare Folie besteht aus
einem Maschinengestell 10, welches kastenformig
ausgebiidet oder mit StandfliBen versehen sein
kann, wobei auch eine ortsverdnderliche Ausgestal-
tung moglich ist. Fiir diese Ortsverdnderlichkeit
weist das Maschinengestell 10 in der Zeichnung
nicht dargestellte, arretierbare Laufrollen auf.

In diesem Maschinengestell 10 ist eine waage-
rechte Packiischplatte 20 angeordnet. Oberhalb
dieser Packtischplatte 20 und in einem Abstand
von dieser ist mit dem Maschinengestell 10 ver-
bunden ein Steuerkasten 13 vorgesehen, der die
elektronischen Bauteile fiir die Steuerung der ein-
zelnen Arbeitsabldufe aufnimmt.

-Des weiteren ist das Maschinengestell 10 mit
einer Halterung 11 zur Aufnahme einer Folienvor-
ratsrolle 12 versehen, wobei diese Halterung mit
der Folienvorratsrolle auch in dem Geh3use des
Maschinengestells 10 untsrgebracht sein kann.
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Uber die in dem Maschinengestell 10 angeord-
nete Packtischplatte 20 ist eine Folie F in Pfeilrich-
tung X mittels eines Folienvorziehbalkens 40 zieh-
bar, wobei die Flihrung der Folienbahn F von der
Folienvorratsrolle 12 zur Packtischplatte 20 Uber
Fiihrungsrollen 14,15,16 erfoigt, von denen die
Flhrungsrolle 15 in Pfeilrichtung X1 in dem Ma-
schinengestell 10 heb-und senkbar gelagert ist.

Die Packtischplatte 20 weist auf ihrer Oberseite
eine Anzah! von Saugdffnungen 22 auf, die Uber
ein in der Zeichnung nicht dargestellies Luftleitsy-
stem mit einer Vakuumerzeugungseinrichtung 23 in
Verbindung stehen, mittels der die Saugiuft erzeugt
wird, um den auf der Packtischplatte 20 liegenden
Folienbahnabschnitt zu halten, wobei ein Folienvor-
ziehbalken 30 vorgesehen ist, der auf seiner der
Folie zugewandten Seite Saugdffnungen aufweist,
um das jeweils freie Ende der Folienbahn ergreifen
und beim Vorlauf in Pfeilrichtung Y tiber die Packti-
schplatte 20 zu ziehen.

Des weiteren weist die etwa rechteckfdrmige
oder quadratische Packtischplatte 20 eine mittige
EinfUhr&finung 25 flir das Verpackungsgut V auf.
Diese Verpackungsguteinfiihrfinung 25 ist mittels
der Borsten eines im Randbereich der Offnung 25
angeordneten Birstenringes 26 verschlossen, des-
sen Borsten radial verlaufend zur Mitte der Verpac-
kungsguteinfihréfinung 25 geflihrt sind (Fig. 1), um
die die Saugdffnungen 22 angeordnet sind.

Der Folienvorziehbalken 30 ist in Pfeilrichtung
Y Uber die Packtischplatte 20 mittels eines bei 33
angedeuteten Antriebes verfahrbar. Hierzu sind zu
beiden Seiten der Packiischplatte 20 bei 31,32
angedeutete Fihrungen vorgesehen, die z.B. -
schienenartig ausgebildet sein kdnnen und auf
denen der Folienvorziehbalken 30 verschieblich ist,
der an seinen freien Enden in die seitlichen
Fiihrungen 31,32 eingreifende Elemente od.dgl.
aufweist. Als Antrieb fir den Folienvorziehbalken
30 kann ein Arbeitszylinder Verwendung finden,
dessen Kolbenstange mit dem
Folienvorziehbalken30 verbunden ist; jedoch auch
andere Antriebseinrichtungen, z.B. elekiromotori-
sche Antriebe, kénnen Verwendung finden. In Fig.
2 ist diese Antriebseinrichtung flir den Folienvor-
ziehbalken 30 bei 33 schematisch angedeutet. Das
Verfahren des Folienvorziehbalkens 30 erfolgt par-
allel zur Folienabzugsrichtung. Der Foiienvorzieh-
balken 30 weist auf seiner der Oberfliche der
Packtischplatte 20 zugekehrien Seite in der Zeich-
nung nicht dargestellie Saugdfinungen auf, die
ebenfalls mit dem in der Zeichnung nicht darge-
stellten Luftleitsystem der Vakuumerzeugungsein-
richtung 23 in Verbindung stehen.



11 0 199 985 12

Des weiteren weist der Folienvorziehbalken 30
eine Trenneinrichtung 34 auf, die aus einer in
Folienvorziehbalkenldngsrichiung verlaufenden
Fiihrungsschiene 35 besiehti, in der miitels einer in
der Zeichnung nicht dargesteliten Antriebseinrich-
tung ein Trennmesser oder ein TrenngllGhdraht
quer zur Folienabzugsrichtung verfahrbar ist. Mit-
tels des Trennmessers bzw. des Trenngliihdrahties
erfolgt ein Abtrennen des auf der Packiischplatte
20 liegenden und flir die Verpackung des Verpac-
kungsgutes vorgesehenen Folienbahnabschnities
von der eigenilichen Folienbahn.

Hat der Folienvorziehbalken 30 die in Fig. 2
gezeigte Ausgangsstellung eingenommen, dann
liegt der Folienvorziehbalken 30 Uber dem freien
Ende der Folienbahn F. Bei Inbetriebnahme der
Vakuumerzeugungseinrichtung wird dieses Folien-
bahnende von den Saugdffnungen des Folienvor-
ziehbalkens 30 erfaBt und mittels Saugluft an dem
Folienvorziehbalken 30 gehalien. Hierauf fdhrt der
Folienvorziehbalken 30 mit dem so erfaten Folien-
bahnende Uber die Lange der Packiischplatte 20
bis sich die Folienbahn {iber die gesamte Linge
der Packtischplatte 20 erstreckt. Hierauf erfolgt die
Bewegungsumkehrung fir den Folienvorziehbalken
30, nachdem die Saugluftzufuhr zu dem Folienvor-
ziehbalken 30 unterbrochen worden ist, so daB das
Folienbahnende nicht mehr von dem Folienvorzieh-
balken 30 gehalten ist. Gleichzeitig wird Saugluft zu
den Saugdifnungen 22 der Packtischplatie 20 zu-
geflihrt, so daB die auf der Packlischplatte 20 lie-
gende Folienbahn auf der QOberseite der Packii-
schplatte Uber die Saugdifnungen 22 mittels Sau-
gluft gehalten wird. Der Folienvorziehbalken 30
féhrt in seine in Fig. 2 gezeigte Ausgangsstellung
zurlick und frennt im Bereich seiner rlickwartigen
Stellung mittels der an ihm vorgesehenen Tren-
neinrichtung 34 den auf der Packiischplatte 20
liegenden Folienbahnabschnitt von der eigentiichen
Folienbahn F.

Zur Verpackung von Verpackungsgut V wird
das Verpackungsgut miitels einer oberhalb der
Packiischplatte- 20 angeordneien Kolbenpiatie 80
zusammen mit dem auf der Packiischplaite 20 im
Bereich der VerpackungsguteinfGhr&ffnung 25 lie-
genden Folienbahnabschnitt FA (Fig. 1 und 2)
durch die VerpackungsguteinfGhréfinung 25
gedrlickt, wobei der noch auf der Packiischplatte
20 liegende und von den Saug6ffnungen 22 gehal-
fene Randbereich des Folienabschnities FA zur
Ausbildung der beutelartigen Umhiillung fir das
Verpackungsgut V abgezogen wird, bis das Ver-
pakkungsgut V in den Bereich von Halteelemenien
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60 kommt und von diesen erfafit wird, die unterhalb
der Packtischplatte 20 und somit unterhaib der
Verpackungsguteinfihr&ffnung 25 angeordnet sind
(Fig. 12).

Die obere Koibenplaite 80 steht mit einer in
dem Steuerkasten 13 des Maschinengestells 10
angeordneten Aniriebseinrichtung 85 in Verbin-
dung. Bei dieser Anftriebseinrich tung 85 handeit es
sich um einen druckluftbetriebenen Arbeitszylinder;
jedoch auch andersariig ausgebildete Antriebsein-
richiungen k8nnen flir das senkrechte Verfahren
der Kolbenplatte 80 in Pieilrichtung X2 Verwen-
dung finden (Fig. 12).

. Gleichzeitig beim Absenken der Kolbenplaite
80 wird von unten eine Verpackungsgutauflage-
platte 90 in Pfeilrichtung X3 nach coben in eine
Stellung verfahren, in der sich das Verpackungsgut
V auf der Platie 20 abstlitzt und von den Haltesle-
menten 60 erfaBt werden kann. Das Heben und
Senken der Verpackungsguiauflageplatie erfolgt
ebenfalls mit einer Antriebseinrichtung 85, die aus
einem druckluftbetriebenen Arbeitszylinder oder
einer andersartig ausgebildeten Antriebseinrichtung
besieht. Das Verpackungsgut V mit seiner beu-
telfdrmigen Umhillung BU kommt dann zwischen
der abgesenkien Kolbenplatte 80 und der angeho-
benen Auflageplatie 90 zur Anlage, wie in Fig. 12
dargestellt.

Die eigentliche Halterung des Verpackungsgu-
tes V erfoigt mittels der Halteelemente 60, die an
einem Tragring 40 angeordnet sind und die mit
senkrechten Halteplaiten 62 versehen sind, die ra-
dial und in waagerechter Richtung ein-und ausfahr-
bar sind (Fig. 3 und 4).

Der die Halteelemente 60 auinehmende Tra-
gring 40 ist in einem Abstand unterhalb der Packii-
schplatte 20 im Bereich der Verpackungsgu-
teinfihréfinung 25 angeordnet. Der Innendurch-
messer des Tragringes 40 ist gr&Ber gegeniber
dem Durchmesser der kreisfrmigen Verpackungs-
guteinfiihr§ffnung 25. Der Tragring 40 flr die Hal-
teelemente 60 besteht aus Kunststoff oder anderen
geeigneten  Werksioffen und ist  mittels
FGhrungsrollen 44 gehalten in dem Ma-
schinengestell um seine mittige senkrechte Achse
48 verdrehbar. Flir dieses Verdrehen des Tragrin-
ges 40 ist eine Antriebseinrichtung 45 vorgesehen,
die an den Tragring 40 angreift, wobei es wesent-
lich ist, daB mit dieser Aniriebseinrichtung 45 der
Tragring 40 in eine Drehbewegung mit hoher Um-
drehungszahl verseizbar ist. Die Oberfliche des
Tragringes 40 ist mit 41, seine AuBenseitenwand
mit 42 und seine Innenseitenwand mit 43 bezeich-
net (Fig. 9 und 10). Der Antrieb des Tragringes 40
kann auch mitiels eines Riemeniriebes erfolgen,
der in Fig. 3 bei 45a angedeutet ist.
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Bei dem in Fig. 3 und 4 gezeigten
Ausflhrungsbeispiel ist der Tragring 40 mit drei
Halteelementen 60 versehen, die so ausgebildet
sind, daB diese zangenartig das Verpackungsgut
umgreifen k&nnen, worauf nachstehend noch ndher
eingegangen wird.

Jedes an dem Tragring 40 befestigte Halteele-
ment 60 besteht aus einem waagerechten Schlitten
61, der an seinem vorderen Ende eine senkrechte
Halteplatte 62 trigt, die auBenseitig mit einer Pol-
sterung, Beschichtung od.dgl. 63 aus Schaum-
kunststoffen versehen ist (Fig. 5). Die Flihrung des
Schlittens 61 mit der Halteplaite 62 erfolgt zwi-
schen zwei winkelblechartigen FlUhrungen 64,164,
deren senkrechte Schenkel 65,165 auf der oberen
Fliche 41 des Tragringes 40 befestigt sind. Die
waagerechten Schenkel 66,166 der Fihrungen
64,164 sind mit einander zugekehrten und in
Langsrichtung verlaufenden Fihrungen 67,68 ver-
sehen, die zur Aufnahme des Schlittens 61 dienen,
der aus einem etwa rechteckférmigen Plattenzu-
schnitt besteht. Das riickwértige Ende 61a des
Schiittens 61 des Halteelementes 60 steht Uber
Riickholfedern 69,69a mit den Fiihrungen 64,164 in
Verbindung. Hierzu sind die Riickholfedern 69,69a
mit ihren rlckwirtigen Enden am riickwértigen
Ende 61a des Schlittens 61 befestigt und mit ihren
anderen, der Halteplatte 62 zugekehrten Enden an
die Fiihrungen 64,164 angeschlossen, und zwar in
den bei 64a,164a angedeuteten Bereichen (Fig. 5).
Durch die Befestigung der Halteelement-Flhrungen
64,164 an dem Tragring 40 nehmen die Halteele-
mente bei angetriebenem Tragring 40 an dessen
Umlauf teil. Die Riickholfedern 69,69a dienen zum
Ruckflihren der Schlitten 61 mit ihren Halteplatten
62 der Halteclemente 60 aus der in Fig. 4 gezeig-
ten Haltestellung fur das Verpackungsgut V in die
in Fig. 3 gezeigte riickwirtige Stellung. Die drei an
dem Tragring 40 vorgesehenen Halteeilemente 60
weisen voneinander den gleichen Abstand auf und
sind so angeordnet, daB die Schiitten 61 mit ihren
vorderseitigen Halteplatten 62 radial in Richiung
der Pfeile Y3 verschieblich sind (Fig. 3).

Das Uberfiihren der Schlitten 61 mit den Halte-
platiten 62 der Halteelemente 60 in die das Verpac-
kungsgut V haltende Stellung (Fig. 4) erfolgt mittels
eines Steuerringes 50, der oberhalb und seitlich
des Tragringes 40 angeordnet ist und ebenfalls aus
Kunststoff oder anderen geeigneten Werkstoffen
besteht. Die Anordnung der Halteelemente 60 mit-
tels der Fihrungen 64,164 an dem Tragring 40
erfolgt in der Weise, daB der Steuerring 50 unter-
halb der waagerecht veriaufenden Schenkel 66,166
der Fihrungen 64,164 verfahrbar ist (Fig. 5). Der
Steuerring 50 ist so ausgebildet, daB bei einer
Teildrehung um seine senkrechte Achse 58, die mit
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der senkrechten Achse 46 des Tragringes 40 zu-
sammenfillt, der Steuerring 50 angehoben bzw.
abgesenkt wird, um (ber diese Heb-und Absenkbe-
wegung das Ein-und Ausfahren der Schlitten 61
der Halteelemente 60 zu steuern. Der Innendurch-
messer des Steuerringes 50 ist gréBer als der
Innendurchmesser des Tragringes 40, so daB vom
Steuerring 50 zum Tragring 40 ein stufenartiger
{ibergang geschaffen wird, wobei auch der Steuer-
ring 50 so dimensioniert sein kann, daB der Steuer-
ring 50 auBerhalb des Tragringes 40 in dem Ma-
schinengestell 10 gehalten ist.

Die obere Fidche des Steuerringes 50 ist mit
51, seine AuBenseitenwand mit 52 und seine Innen-
seitenwand mit 53 bezeichnet.

Um den Steuerring 50 in einem kieineren Be-
reich in Pfeilrichtung Y4 verdrehen zu kdnnen,
steht der Steuerring 50 mit einer Antriebseinrich-
tung 55 in Verbindung, die als druckluftbetriebener
Arbeitszylinder ausgebildet sein kann und dessen
Kolbenstange an der AufBenseitenwand 52 des
Steuerringes 50 angelenkt ist. Durch die entspre-
chende Bewegung in Pfeilrichtung Y5 der Kolben-
stange des Arbeitszylinders der Antriebseinrichtung
55 wird je nach Vorschubrichtung der Steuerring 50
in der einen Richtung oder der anderen Richtung
um seine senkrechte Achse 56 verdreht.

Die Flhrung des Steuerringes 50 erfolgt mittels
seitlicher senkrecht stehender Fiihrungsplatien 57.
Bei dem in Fig. 6 gezeigten Ausflihrungsbeispiel
sind drei FUhrungsplatten 57 vorgesehen, die auf
den Umfang des Steuerringes 50 verteilt festste-
hend in dem Maschinengestell 10 angeordnet und
im gleichen Abstand voneinander liegend sind.
Diese Flhrungspiatten 57 kommen an der
AuBenseitenwand 52 des Steuerringes 50 zur An-
lage. Alie Fuhrungsplatten 57 sind gleich ausgebil-
det. Jede der drei Fiihrungsplatien 57 weist, wie in
Fig. 7 dargestelit, einen ansteigend gefiihrten
Flhrungsschlitz 58 auf. Die Fiihrungsschlitze 58
aller drei Fuhrungsplatten 57 sind in gieicher Rich-
tung ansteigend geflihrt. Der Steuerring 50 ist mit
an seiner AuBenseitenwand 52 vorgesehenen Glei-
telementen in diesen Fihrungsschlitzen 58 gefihrt.
Vorteilhafterweise sind diese Gleitelemente als
Flhrungsrollen ausgebildet und mit 59 bezeichnet.
Nehmen die Fihrungsrollen 59 in den Fihrungs-
schlitzen 58 der Fihrungsplatten 57 die in Fig. 7
gezeigte Stellung ein, dann ist der Steuerring 50
gegeniiber dem Tragring 40 angehoben. Bei einem
Verdrehen des Steuerringes 50 in Pfeilrichtung Y6
gleitet die Fihrungsrolle 59 von der in Fig. 7
gezeigten Stellung A in die untere bei B angedeu-
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tete Stellung mit der Folge, daB sich der Abstand
2zwischen dem Steuerring 50 und dem Tragring 40
gegen Null bewegt, so daB in der Endstellung der
Steuerring 50 auf dem Tragring 40 abgesenkt ist.

Durch Verdrehen des Steuerringes 50 wird ver-
mittels der Flihrungsplatien 57 in Verbindung mit
den in diesen ausgebildeten Flhrungsschlitzen 58
und den an der AuBenseitenwand 52 des Steuerrin-
ges 50 gelagerten Fihrungsrollen 58 der Steuer-
ring 50 in Pfeilrichtung Y7 angehoben oder in Pfeil-
richiung Y8 abgesenkt. Diese Heb-und Senkbewe-
gung des Steuerringes 50 wird zum waagerechten
Verfahren der Schiitten 61 mit ihren Halteplatten 62
der Halteelemente 60 verwendet. )

Um die Schiitten 61 der Halteelemente 60 mit-
tels des Steuerringes 50 verschieben zu kdnnen,
steht der Schiitten 61 eines jeden Halteclementes
60 mittels eines Lenkers 70 mit dem Steuerring 50
in Wirkverbindung. Dieser Lenker 70 ist mit seinem
Ende 70a an dem Schiitten 61 eines jeden Haltee-
lementes 60 angelenkt, widhrend das andere Ende
70b des Lenkers 70 eine Fuhrungsrolle 71 tragt,
die um eine senkrechte Achse freifliegend in einem
an dem Lenkerende 70b angelenkten Lager gela-
gert ist. Fur die Aufnahme dieser Fiihrungsrolie 71
ist das Ende 70b des Lenkers 70 lagerartig abge-
winkeli, so daB die Fihrungsrolle 71 sich um ihre
senkrechte  Achse  verdrehen kann. Die
Fihrungsrollen 71 aller mit den Schiitten 61 der
Halteelemente 60 verbundenen Lenker 70 sind in
einer FiUhrungsnut 54 gehalten und gefiihrt, die an
der Innenseitenwand 53 des Steuerringes 50 aus-
gebildet ist (Fig. 10).

Wird der Steuerring 50 aus der in Fig. 7
gezeigten unteren Stellung B, bei der der Steuer-
ring 50 auf dem Tragring 40 aufliegt, mittels der
Antriebseinrichtung 55 in Pfeilrichtung Y9 verdreht,
dann wird der Steuerring 50 aufgrund der Fihrung
seiner Filhrungsrollen 59 in den ansteigend ausge-
bildeten Fuhrungsschlitzen 58 der Flihrungsplatien
57 angehoben, mit der Folge, daB auch die Lenker
70 angehoben werden, so daf aufgrund der
Zwangsfiihrung der Schiitten 61 der Halteelemente
B0 in den Fiihrungen 64,164 die Schliitten 61 aufei-
nanderzubewegt werden und ein in den Bereich
der Halteplatten 62 gebrachtes Verpackungsgut
erfaBt. Wihrend des VerschlieBvorganges des das
Verpackungsgut  umhiilienden Folienbahnab-
schnittes bleibt der Steuerring 50 in seiner angeho-
benen Stellung, so daB die Halieplatten 62 der
Halteelemente 80 das mit Folie umhiilite Verpac-
kungsgut sicher in seiner Stellung - fir die
Durchitihrung des Verdrehprozesses halten.
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Ist das Verpackungsgut von den Halteeleme-
nten 60 erfaBt (Fig. 13), dann wird der Tragring 4(
in schnelle Umdrehung versetzt, mit der Folge, daf
das freie Ende des das Verpackungsgui
umbhiillenden Folienbahnabschnities verdreht unc
zusammengedreht wird, wobel die Randabschnitte
der das Verpackungsgut umhiillenden Folie auf de:
Packtischplatte 20 mittels der Saugdfinungen unc
der eingeschalteten Saugluft gehalten wird, so daf
beim  Forischreiten des  Umdrehungs-bzw.
"Verzwirnungs"-Prozesses des zusammengerafiter
Folienendes der Folienrandabschnitt auf der Packii-
schplatie 20 in Pfeilrichtung X5 verschoben wird,
dh der Rand der das Verpackungsgu
umhiillenden Folie wird von der Packtischplatte 2(
abgezogen und in die Verpackungsgu
teinfUhréfinung 25 gezogen, nachdem die Kolben
platte 80 in ihre obere Ausgangsstellung
zurlickbewegt worden ist.

Wiéhrend der Tragring 40 mit den Halteeleme-
nten 60 und dem von diesen zangenartig gehalte-
nen Verpackungsgut in schnelle Umdrehung ver-
setzt wird, wird auch gleichzeitig die Verpackungs-
gutauflageplatte 80 in Umdrehung versetzt, so daf
die Verpackungsgutauflageplatte 90 an der Umdre-
hung des Tragringes 40 teilnimmt, d.h. mit de
gleichen Umdrehungsgeschwindigkeit wie der Tra-
gring 40 uml&uft, damit der oberhalb des Verpac-
kungsgutes liegende Folienabschnitt in Verbindung
mit der nachsiehend n#her beschriebenen Folien-
raffeinrichtung durch Verdrehen des Folienab-
schnittes verschlossen werden kann.

Wiéhrend nach einer ersten Ausfiihrungsform
der Steuerring 50 zum Uberfiihren der Schiitten 6C
mit den Halteplatten 62 der Halteelemente 60 in
die das Verpackungsgut V haltende Stellung unter
Verwendung der dargestellten und beschriebenen
Antriebseinrichtung bei siner Teildrehung um eine
senkrechte Achse 56, die mit der senkrechten Ach-
se 46 des Tragringes 40 zusammenfilit, angsho-
ben bzw. abgesenki wird, um iber diese Heb-und
Absenkbewegung das Ein-und Ausfahren der
Schlitten 61 der Halteelemente 60 zu steuern, sieh
eine weitere, in Fig. 6 und 9 angedeutete
Austlihrungsform vor, da der Steuerring 50 keinet
Teildrehung mehr unterfiegt, sondemn lediglich in

. senkrechter Richtung angehoben und abgesenk

wird. Hierzu sind am #uBeren Umfang des Steuer-
ringes 50 an diesem eine Anzahl von Winkelprofi-
len 250 befestigt, die Uber ihre waagerechten Flan-
sche 250a mit den Kolbenstangen 251 von Arbeits-
zylindern 255 verbunden sind, so daB bei einet
Betdtigung der Arbeitszylinder 255 der Steuerring
50 in Pfeilrichtung Y15 bewegbar ist (Fig. 9). Die
Steuerung aller Arbeitszylinder 255 erfoigt Uiber das
Steuerwerk 150. Die Anzahl der Arbeitszylinder 255
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richtet sich nach dem Durchmesser des Steuerrin-
ges 50. Wie in Fig. 6 angedeutet, ist eine Anord-
nung von drei Arbeitszylindern 255, die in gleichen
Abstidnden um den Steuerring 50 angeordnet und
mit diesem verbunden sind, als ausreichend anzu-
sehen, um eine einwandireie Betétigung des
Steuerringes 50 zu gewZhrleisten. Der Hub des
Steuerringes 50 ist {iber die Arbeitszylinder 255
einstellbar, die als hydraulische, pneumatische
oder elektromotorische Antriebsein richtungen aus-
gebildet sein k&nnen. Durch die Verwendung von
Arbeitszylindern entfallen zusitzliche Flhrungen
fiir den Steuerring 50. Die Bewegung der Schiitien
61 mit den Halteplatten 62 der Halieelemente 60
wird von der Hubbewegung des Steuerringes 50
unter Verwendung einer entsprechenden Anord-
nung von Lenkern, Schwenkhebeln od.dg!l. abgelei-
tet.

Die Folienraffeinrichiung besteht aus einer An-
zahl von radial verlaufenden, unterhalb der Packti-
schplatte 20 und oberhalb des Tragringes 40 und
des Steuerringes 50 liegenden feststehenden oder
gegeneinander prefbaren Tragarmen 112, die mit
endseitig Borsten 111 tragenden Blrsten 110 ver-
sehen sind, und aus einer weiteren Anzahl von
radial verlaufenden, feststehenden oder gegenei-
nander prefibaren Tragarmen 122 mit endseitig
Borsten 121 tfragenden Bursten 120, wobei die
Tragarme 122 mit den Biirsten 120 zu der Ebene
der Tragarme 112 mit den Blirsten 110 geringfligig
nach unten versetzt sind, so daB in zwei ver-
schiedenen Ebenen die Birsten 110 und 120
wahrend des VerschlieBens des Folienabschnities
oberhalb des Verpackungsgutes diesen Endbereich
des Folienabschnittes beaufschlagen und diesen
zusammenpressen, so daf ein dichter VerschiuB
erhalten wird.

Nach Beendigung des Verschiiefvorganges flir
die das Verpackungsgut umhiillende Folie wird in
den Bereich oberhalb des noch von den Halteele-
menten 60 gehaltenen Verpackungsgutes eine
Heizplatte 130 geschwenkt, die aus einem sen-
krechten Schwenkarm 131 und aus einem im rech-
ten Winkel zu diesem Schwenkarm 131 stehenden
Tragarm 131a besteht, der an seinem freien Ende
die Heizplatte 130 trdgt. Der Schwenkarm 131 ist
um seine senkrechte Lingsachse in Pfeilrichtung
Y10 verschwenkbar. Hierzu ist eine bei 135 ange-
deutete Antriebseinrichtung vorgesehen, die jedoch
so ausgebildet ist, daB gleichzeitig nach dem Ein-
schwenken der Heizplatte 130 oberhalb des Ver-
packungsgutes die Heizplatte 130 auf die
Umhillung des Verpackungsgutes abgesenkt wird.
Mittels der Heizplatte 130 erfoigt ein zusitziiches
Versiegeln des freien Endabschnittes der das Ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

packungsgut umhiilienden Folie, wobei gleichzeitig
das Folienende an die Verpackung selbst gelegt
und mit dieser verschweit wird, so daB eine fest
geschlossene Folienverpackung erhalten wird.

Nach Beendigung des Umhillungsvorganges
wird die Verpackungsgutauflageplatte 90 nach un-
ten verfahren, die Halteelemente 60 gel8st, so daB
das fertig umhlillie Verpackungsgut in Pfeilrichtung
X9 abgeleitet werden kann, wozu eine Ruische, ein
Fallrohr od.dgl. vorgesehen sein kann. AufBierdem -
schwenkt gleichzeitig die Heizpiatie 130 aus der in
Fig. 11 bei B angedeuteten Verschweifsteliung in
ihre bei A angedeutete Ausgangssiellung.

Der Verpackungsvorgang flir ein neues Verpac-
kungsgut beginnt hiernach erneut, indem der
Folienvorziehbalken 30 das freie Ende der Folien-
bahn erfaBt und die Folienbahn F Uber die Packti-
schplatte 20 zieht, hierauf in seine Ausgangsstel-
lung zuriickverfdhrt, um den auf der Packtischplatie
20 bei eingeschalteter Saugluit gehaltenen
Folienbahnabschnitt von der Ubrigen Folienbahn
abzutrennen. Hierauf wird dann von Hand oder ma-
schinell in die mitiels des Folienabschnittes ver-
schlossene VerpackungsguteinfiihrSffnung 25 ein
neues Verpackungsgut eingelegt und bei Inbetrieb-
nahme der Vorrichtung die obere Kolbenplatte 80
abgesenkt, wobei gleichzeitig das Verpackungsgut
mit der Folie durch die Verpackungsgu-
teinflihréffnung 25 in der Packtischplatte 20 hin-
durchgefiihrt wird, und zwar bis in den Bereich der
Halteelemente 60 an dem Tragring 40 bei gleich-
zeitiger Beendigung des Vorschubvorganges flir
das Verpackungsgut durch die nach oben sich be-
wegende Verpackungsgutauflageplatte 80, so daB
immer gewdhrleistet ist, daB das Verpackungsgut
von den Halteelementen 60 zangenfGrmig erfaft
und fiir den eigentlichen Verpackungsvorgang ge-
halten werden kann.

Als Verpackungsfolie werden besonders diinne
Kunststofffolien verwendet, die eine gewisse Elasti-
zitdt und ein gewisses Dehn-und Haftverm&gen
aufweisen, um ein festes konturengerechtes Anle-
gen der Verpackungsfolie an die Verpackungsgliter
zu erreichen.

Die Antriebseinrichtungen 33,45,55,85,95,135
fir den Folienvorziehbalken 30, den Tragring 40,
den Steuerring 50, die obere Kolbenplatte 80, die
Verpackungsgutaufiageplatte 90 und die Heizplatte
130 sind in einem Steuerwerk 150 zusammen-
geflihrt, welches in dem Steuerkasten 13 des Ma-
schinengestells 10 untergebracht ist. Uber dieses
Steuerwerk 150 werden die einzelnen Arbeit-
sabldufe der einzelnen Vorrichtungsteile in der
jeweils erforderlichen Reihenfolge gesteuert, so
daB eine hohe Abpackgeschwindigkeit errsichbar
ist.
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Um die Arbeitsleistung der Einwickelvorrich-
tung noch zu erh8hen, besteht nach der in Fig. 14
gezeigten Ausfiihrungsiorm auch die Moglichkeit,
in dem Maschinengestell 10 unterhalb dessen
Packiischplatie 20 eine kreisfGrmige waagerechte
Tragplatte 140 anzuordnen, deren senkrechte Dre-
hachse 141 auBerhalb des Mittelpunkies der Ver-
packungsguteinfiihréfinung 25 der Packiischplatte
20 liegt. Die Tragplatte 140 ist um diese sen-
krechte Achse 141 verdrehbar. Hierflir ist eine An-
triebseinrichtung vorgesehen, die bei 145 angedeu-
tet ist Benachbart zu ihrem Umfang weist die
Tragplatte 140 eine Anzahl von im Abstand vonein-
ander angeordneten Tragringen 40 auf, die die
Halteelemente 60 tragen, wobei jedem Tragring 40
der Steuerring 50, die jeweils erforderlichen An-
triebseinrichtungen 4555 und die  Folie-
nanpreBelemente zugeordnet sind, so daB auf der
Tragplatte 140 eine Anzahl von Klemmstationen flr
das Verpackungsgut angeordnet ist.

Diese einzelnen Halte-und Klemmstationen, die
in Fig. 14 bei A,B und C angedeutet sind, werden
nacheinander der Packiischplatie 20 zugefthrt und
nach dem EinfUhren eines Verpackungsgutes in die
Halteelemente und nach Beendigung des
Umhiillungsvorganges erfolgt dann die schrittweise
Weiterdrehung der Tragplatie 140 zu einem weite-
ren Verweilabschnitt B, in dem die Heizplaite 130
vorgesehen ist, die dann auf das umhiillte Verpac-
kungsgut eingeschwenkt wird und die Folie ver-
schweiBt, wihrend zu der Packlischplaite bersits
eine weitere Klemmstation bewegt worden ist, die
ein erneutes, mit Folien zu umhiillendes Verpac-
kungsgut aufnimmt, so daB Uber die Anordnung
mehrerer Klemmstationen auf einer Drehscheibe
und der Zuordnung weiterer Bearbeitungsstationen
eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit erzielbar ist,
wobei auch die Mdoglichkeit besteht, mehrere

Packiischplatten 20 mit den entsprechenden -

Folienbahnaufzieheinrichiungen auf der Tragplatte
bzw. Drehscheibe 140 anzuordnen.

Die in dem Maschinengestell 10 angsordnete
Packtischplatte 20 ist entsprechend Fig. 15 und 16
gehdusefdrmig ausgebildet und besteht aus einer
oberen Halteplatte 310 fUr die Verpackungsfolie,
einer im Abstand von dieser angeordneten Boden-
platte 311 und vier Seitenwanden 312,313,314,315.
Der Innenraum des Packiischplatiengehduses ist
mit 316 bezeichnet.

Die Halteplatte 310 weist eine Anzahl von
Saugbffnungen 22 auf, die Uber das nachstehend
ndher beschricbene Lufileitsystem mit der
Vakuum-Erzeugungseinrichtung 23 verbunden sind.
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Dieses Luitleitsystem ist so ausgebildet, daB in
Anpassung an die GrSBe des jeweiligen Verpac-
kungsgutes Folie mit der jeweils erforderlichen
Breite verwendet werden kann. Hierzu ist der In-
nenraum 316 des Gehduses der Packiischplatte 20
in mehrere einzelne Luftkammern 320, 321, 321,
322, 322a  unterteilf, die sich in Packt-
schplatteni@ngsrichtung erstrecken, wobei den ein-
zelnen Luftkammem bestimmte Saug6ffnungen zu-

“geordnet sind.

Wie Fig. 16 zeigt, weist das Geh#use der
Packiischplatte 20 in seinem Innenraum die Luft-
kammer 320 auf, die die Hauptluftkammer darstelit
und die mit dem zur Vakuumerzeugungseinrichiung
23 fuhrenden Luftansaugstutzen 323 verbunden ist.
Im Bereich dieser Luftkammer 20 sind die
Saugdfinungen 200 angeordnet, die bei dem in
Fig. 15 gezeigten Ausflhrungsbeispiel finf Reihen
A,B,C,D.E bilden Des weiteren sind zu beiden Sei-
ten der Luftkammer 320 je zwei Luftkammern
321,321a und 322,322a angeordnet. Diese Luftkam-
mern 321,321a und 322,322a stehen Uber Steuer-
ventile 326,327,328,329 mit der Luftkammer 320 in
Verbindung, die sich in den Bereich der Luftkam-
mern 321,321a,322,322a durch Ausbildung kanalar-
tiger Abschnitte 320a,320b erstreckt. Jeder Luftka-
nal 321,321a und 322,322a weist in der Halteplatte
310 eine Anzahl von Saugdffnungen 20b,20c auf,
wobei, wie in Fig. 15 z.B. dargestellt, jedem Luftka-
nal 321,321a,322,322a eine Reihe F,GH[I an
Saugdffnungen 20b,20¢c zugeordnet sind. Die den
einzelnen Luftkandlen zugeordneten
Saugdfinungen 20a,20b,20c kOBnnen beliebig
gewdhlt sein und werden sich jeweils nach der
GréBe der Packtischplatte 20 richten.

Eine derart ausgebildete Packtischplatie 20
kommt wie folgt zur Anwendung: Wird Verpac-
kungsfolie von geringer Breite bentigt, dann wer-
den die Steuerventile 326,327,328, 329 zu den
Luftkammem 322,3222,323,323a geschlossen. Luft
wird bei Inbetriebnahme der Vakuumerzeugun-
gseinrichtung 23 dann nur durch die
Saugdffnungen 20a der Reihen A,B,C,D,E angeso-
gen. Kommt breitere Verpackungsfolie zur Anwen-
dung, dann werden die Steuerventile 327,328 zu
den Luftkammern 321,321a gedffnet, so daB dann
Luft Uber die Saugdffnungen 20a,20b der Reihen
A,B,C.D,EF, angesogen wird. Bei sehr breiter Ver-
packungsfolie werden die Saug&finungen 20c der
Reihen G,H in Befrieb genommen, in dem
zusdtzlich die Steuerventile 326,329 noch gedfinet
werden. In diesem Fall wird dann Luft Gber alle
SaugGffnungen angesogen. Diese Ausgestaltung
der Packiischplatte 20 ermd&glicht die Verwendung
von Verpackungsfolien verschiedener Breite, wobei
gleichzeitig, unabhidngig von der Folienbreite
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gewdhrleistet ist, daB die jeweils verwendste Folie
fest und sicher auf der Packtischpiatte 20 gehalten
wird. AuBerdem ist eine Leistungsenergieeinspa-
rung gegeben.

In gleicher Weise wie die Packtischplatte 20 ist
auch der Folienvorziehbalken 30 mit esinem ents-
prechenden Luftleitsystem versehen, um auch den
Folienvorziehbalken 30 verschiedensten Breiten der
Verpackungsfolie anpassen zu kénnen.

Entsprechend Fig. 17 und 18 ist auch der
Folienvorziehbalken 30 gehduseartig ausgebildet
und besteht aus einer oberen Abdeckplatie 410,
einer Saugdffnungen 405 aufweisenden Boden-
platte 411 und Seitenwinden 412,413,414,415. Der
Innenraum des Gehduses des Folienvorziehbalkens

20 ist mit 416 bezeichnet. In dem Innenraum 416
- sind mehrere einzelne Luftkammern
420,421 ,421a,422,422a ausgebildet, wobei die Luft-
kammern 421,422,421a,422a {ber Steuerventile
426,427,428,429 mit der Luftkammer 420 in Verbin-
dung stehen. Neben der Luftkammer 420 mit ihren
Saugdffnungen 405 weisen auch die anderen Luft-
kammern 421,421a und 422,422a Saugdffnungen
auf. Die Saugdffinungen 421,421z sind mit 405a
und die der Luftkammern 422,422a mit 405b be-
zeichnet (Fig. 18). Die Luftkammer 420 steht Uber
einen Luftansaugstutzen 423 mit der Vakuumerzeu-
gungseinrichtung 23 in Verbindung und weist seit-
liche Kammerabschnitie 420a,420b auf, die mit den
anderen Luftkammern 421,421a und 422,422a ver-
bindbar sind.

Sind alle Sieuerventile 426,427,428,429 ge-
schlossen, dann wird nur Luft durch die
Saugdffnungen angesogen, die im Bereich der
Luftkammer 420 angeordnet sind. Werden die
Steuerveniile 427,428 gedfinet, dann stehen die
Luftkammern 421,421a mit der Luftkammer 420 in
Verbindung und Luft wird {iber die Saug&ffnungen
angesogen, die im Bereich der Luftkammern
420,421,421a liegen. Werden zuséiziich noch die
Steuerventile 426,429 gedffnet, dann werden die
Luftkammern  422,422a  hinzugeschaitet und
zusétzlich wird dann noch Luft durch die
Saugdffnungen angesogen, die im Bereich der
Luftkammern 422,422a liegen, sc daB sehr breite
Verpackungsfolie von dem Folienvorziehbalken 30
sicher erfaft wird. Die Anzahi der Luftkanidle ist
sowohl im Falle der Packtischpiatte 20 als auch im
Falle des Folienvorziehbalkens 30 nicht auf die
vorangehend beschriebene und in der Zeichnung
dargestelite Anzahl beschrénkt. Die Steuerung der
Steuerventile 326,327, 328,329 und
426,427,428,429 erfolgt Uber elektromotorisch be-
triebene Antriebsvorrichtungen, jedoch auch druc-
kluftbetriebene Antriebseinrichtungen k&nnen zur
Anwendung gelangen.
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Die mit 500 in Fig. 19 bezeichnete Vorrichtung
zum selbsttétigen Einwickein von schonend zu be-
handeinden  Stlckglitern, insbesondere  von
Friichten, in Folie, besteht aus einem Ma-
schinengestell 510, welches auch ortsverdnderlich
ausgebildet sein kann. FlUr diese Orts-
verénderiichkeit weisen die StandfiiBe
510a,510b,510c,510e des Maschinengesteils 510 in
der Zeichnung nicht dargestellte arretierbare Lau-
frollen auf.

Das Maschinengestel! 510 ist mit einer Halte-
rung 511 zur Aufnahme einer Folienvorratsrolle 512
versehen.

Des weiteren weist das Maschinengestell 510
eine Packtischplatte 520 auf, Uber die die Folie F in
Pfeilrichtung X mittels eines Folienvorziehbalkens
540 ziehbar ist.

Die Flhrung der Folienbahn F von der Folien-
vorraisrolle 512 zur Packtischplatte 520 erfolgt Uber
Fihrungsrollen 513,514,515, von denen die
Fiihrungsrolle 514 heb-und senkbar in Pfeilrichiung
X1 in dem Maschinengestell 510 gelagert ist.

Die Packtischplatte 520 besteht aus den
Plattenabschnitten 521 und 621. Der der Folienvor-
ratsrolle 512 zugekehrte Tischplattenabschnitt 521
ist auf seiner Oberseite mit einer Anzahl von
Saugdffnungen 522 versehen und dient als Folien-
haltebrlicke, um die der Packtischplatte 520 zu-
geftihrte Folienbahn auf der Packtischplatie zu hal-
ten, wenn der flr die Herstellung der Verpackung
erforderliche Folienabschnitt F1 von der Folienbahn
F abgetrennt ist. Die Saugdffnungen 522 stehen
tber ein in der Zeichnung nicht dargestelites Lufi-
leitsystem mit einer Vakuumerzeugungseinrichtung
530 in Verbindung, mittels der die Saugluft erzeugt
wird, um das jeweilige Ende der Folienbahn F auf
der Folienhaltebriicke 521 zu halten.

An die Folienhaltebrilicke 521 schliefit sich eine
messerartige Trenneinrichtung 5§25 an (Fig. 20).
Diese Trenneinrichtung 525 ist quer zur Folienvor-
schubrichtung X verlaufend angeordnet und so
ausgebildet, daB der fiir die Verpackung der Ver-
packungsgegenstinde erforderliche Folienabschnitt
F1 von der Folienbahn F abgetrennt werden kann.
Anstelle einer messerartigen Trenneinrichtung 525
kdnnen auch anders ausgebildete Trenneinrichtun-
gen verwendet werden, so z.B. Trehneinrichtungen, -
die mit einem Heizdraht versehen sind, so daf das
Trennen des fur die Verpackung der Verpackungs-
gegenstinde erforderlichen Folienabschnittes F1
von der Folienbahn F durch Hitze erfolgt.

An die Folienhaltebriicke 521 mit der Trennein-
richtung 525 schliept sich der Tischplattenabschnitt
621 der Packtischplatte 520 an. Dieser Ti-
schplattenabschnitt 621 ist mittig mit einer Durch-
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brechung 526 versehen, die kreisfOrmig, oval,
quadratisch oder rechieckig ausgebildet ist, wobei

jedoch auch andere geomefrische Quer-
schnittsformen angewandt werden k&nnen.
Um die Durchbrechung 526 in dem Ti-

schplattenabschnitt 621 der Packtischplatte 520 ist
eine Anzahl von Saugdfinungen 622 angeordnet.
Die Anordnung dieser Saugdffnungen 622 kann
ringférmig um die Durchbrechung 526 erfolgen; es
besteht jedoch auch die Mdaglichkeit, den gesam-
ten Tischplatienabschnitt 621 um die Durchbre-
chung 526 herum mit Saug&ifnungen zu versehen.
Diese Saugdifnungen 622 stehen ebenfalls wie die
Saugdffnungen 522 Uber ein Luftleitsystern mit der
Vakuumerzeugungseinrichtung 530 in Verbindung.

Wird die Folienbahn F Uber die Packtischplatie
20 gezogen, dann sind die Saugdffnungen 522,622
in der Packiischplaitencberiliche vorgesehen (Fig.
19). Wird dagegen die Folienbahn unterhalb der
Packiischplaite 520 geflhrt, wie dies in Fig. 22
dargestellt ist, dann sind die SaugSfinungen
522,622 in der Unterseite der Packiischplatite 520
ausgebildet. Bei denjenigen Ausfihrungsformen,
bei denen die Folienbahn unterhalb der Packti-
schplatte 520 in den Bereich der Durchbrechung
526 im Tischplatienabschnitt 621 gefiihrt wird, sind
die Folienbahn haltende und fiihrende, in der
Zeichnung nicht dargesteilte Fiihrungsrollen in dem
Maschinengestell 510 vorgesehen.

Die Packtischplatie 520 mit der Folienhal-
tebriicke 521 und dem Tischplattenabschnitt 621
kbnnen einstlickig ausgebildet sein. Die Packii-
schplatte 520 besteht dann aus einem doppelwan-
digen Geh#use, welches allseitig geschlossen ist
und das entweder auf seiner Oberseite oder auf
seiner Unterseite mit den Saugdfinungen 522 und
622 versehen ist, je nachdem, ob die Folienbahn
Uiber die Packiischplatte 520 oder unterhalb der
Packtischplatte an dieser entlang gefiihrt wird. Der
Innenraum der so ausgebildeten Packtischplatte ist
in zwei Kammern unterteilt, von denen jede Kam-
mer mit der Vakuumerzeugungseinrichtung 530 in
Verbindung steht. Die eine Kammer ist dann Be-
standteil der Folienhaliebriicke 521, wahrend die
andere Kammer dem Tischplatienabschnitt 621 zu-
geordnet ist.

Das Fihren der Folienbahn F {iber die Packti-
schplatte 520 erfolgt mitiels des Folienvorziehbal-
kens 540, der quer zur Folienvorschubrichtung X
oberhalb der, Packtischplatte 520 angeordnet und in
seitlichen Flhrungen des Maschinengestells 510
gefiihrt ist, so daB der Folienvorziehbalken 540 in
waagerechter Richtung wechselseitig in Pfeilrich-
tung X2 miitels der bei 541 angedeuteten Antrieb-
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seinrichtung verfahrbar ist (Fig. 19). Das Verfahrer
des Folienvorziehbalkens 540 kann mittels hydrauli-
scher, drucklufibetriebener oder elekiromotorische:
Antriebseinrichtungen erfolgen.

Der Folienvorziehbalken 540 ist so ausgebildet
daB er das jeweils freie Ende der Folienbahn F, das
auf der Folienhaltebriicke 521 gehalten ist, ergrei-
fen und bei entsprechender Rickwarisbewegung
Uber den Tischplatienabschnitt 621 mit der Durch-
brechung 526 ziehen kann. Zum Ergreifen des
freien Endes der Folienbahn F weist der Folienvor-
ziehbalken 540 entsprechend  ausgebildete
mechanische Greffvorrichtungen auf. Vorteithafter:
weise ist jedoch der Folienvorziehbalken 540 aui
seiner der zu ergreifenden Folienbahn zugekehrter
Fldche mit einer Anzahl von in der Zeichnung nicht
dargesteliten Saugdfinungen versehen. Diese
Saug&finungen stehen ebenfalls mit der Vakuumer-
zeugungseinrichtung 530 in Verbindung. Vermitiels
Saugluft wird das freie Ende der Folienbahn F danr
von dem Folienvorziehbalken 540 ergriffen, wobe
jedoch gleichzeitig der sich im Bereich der Folien-
haltebrlicke 521 ausgebildete Unterdruck aufgeho-
ben werden muB, damit das von dem Folienvor
ziehbalken 540 zu ergreifende freie Ende de
Folienbahn F nicht mehr auf der Folienhaltebrlicke
521 gehalten wird.

Mittels des Folienvorziehbalkens 540 wird die
Folienbahn {iber den Tischplatienabschnitt 621 mit
der Durchbrechung 526 gezogen. Hierauf erfolg
dann mittels der Trenneinrichtung 525 das Abtren-
nen des auf dem Tischplatienabschnitt 621 liegen-
den Folienabschnities F1 von der Ubrigen Folien-
bahn F, deren freles Ende auf der Folienhal-
febriicke 521 solange gehalten wird, bis der Ver-
packungsvorgang beendet und der Folienvorzieh-
balken 540 in den Bereich der Folienhaltebrlicke
521 verfahren ist. um dort emeut das Folienbah-
nende zu  ergreifen und bei  seinet
ROckwirtsbewegung {ber den Tischplattenab-
schnitt 621 mit der Durchbrechurng 526 zu ziehen.

Die Arbeitsweise der Einwickelvorrichtung ist ir
den Fig. 20 und 21 dargestelit. A stellt die Aus-
gangslage dar, in der das freie Ende der Folien-
bahn F auf der Folienhaliebriicke 521 gehalten unc
der Folienvorziehbalken 540 Uber die Folienhal
tebriicke 521 bereits verfahren ist. Bel de
Rickwartsbewegung des Folienvorziehbatkens 54C
in die in Fig. 21 gezeigte Siellung B wird die vor
dem Folienvorziehbalken 540 ergriffene und vor
der Folienhaltebriicke 521 freigegebene Folienbahr
Uber den Tischplattenabschniit 621 mit der Durch-
brechung 526 gezogen, und zwar soweit, bis dei
Folienvorziehbalken 540 seine in Fig. 19 und 21
gezeigie Ausgangsstellung eingenommen hat
Danach erfolgt das Abirennen des auf dem Ti-
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schplatienabschnitt 621  liegenden  Folienab-
schnittes F1 von der Ubrigen Folienbahn F mittels
der Trenneinrichtung 525. Dieser Folienabschnitt
F1 wird mittels Saugluft auf dem Tischplattenab-
schnitt 621 fiir den eigentlichen Verpakkungsvor-
gang gehalten.

Das Verpacken einzelner Verpackungsgiiter V
erfolgt durch Ausbildung eines Folienbeutels F2 im
Bereich der Durchbrechung 526 des Ti-
schplattenabschnittes 621, und zwar entweder un-
ter Zuhilfenahme des Gewichtes des zu verpacken-
den Gutes oder unter Zuhilfenahme eines
PreBkolbens 560, der im Bereich der Durchbre-
chung 526 und oberhalb dieser angeordnet ist und
Uiber einen Antrieb 561, wie in Fig. 21 dargestellt,
betdtigt wird. Die Kolbenplatte 562 des
PreBkolbens 560 entspricht in etwa dem Durch-
messer und der Form der Durchbrechung 526. Die
Kolbenplatte 562 des PreBkolbens 560 wird nach
auf den Folienabschnitt F1 im Bereich der Durch-
brechung 526 erfolgtem Auflegen des Verpac-
kungsgutes in Pfeilrichtung X3 bewegt und driickt
dabei das Verpackungsgut V in denjenigen Bereich
des Folienabschnittes F1, der im Bereich der
Durchbrechung 526 liegt. Dadurch, daB der
Folienabschnitt F1 auf dem Tischplattenabschnitt
621 mittels Saugluft gehalten wird und somit keine
feste Verbindung zwischen dem Folienabschnitt F1
und dem Tischplattenabschnitt 621 besteht, ist es
mdoglich, flUr die Ausbildung des beutelartigen
Verpackungsabschnittes F2 den erforderiichen
Folienvorrat durch die Durchbrechung 526 in Pfeil-
richtung X4' von dem Tischplattenabschnitt 621
abzuziehen, so daB nach der Ausbildung des beu-
telartigen Folienabschnittes F2 nur noch ein kleiner
Bereich des Folienabschnittes F1 auf dem Ti-
schplattenabschnift 621 verbleibt und auf diesem
mittels Saugluft gehalten wird. Ist kein PreBkolben
560 vorgesehen, der das Verpackungsgut V in den
Folienabschnitt F1 durch die Durchbrechung 526
im Tischplattenabschnitt 621 hindurchdriickt, so
kann das Eindrlicken des Folienabschnittes im Be-
reich der Durchbrechung 526 auch beim Einiegen
des Verpackungsgutes V von Hand erfolgen.
Darliber hinaus besteht auch die Méglichkeit, den
beutelartigen Folienabschnitt F2 vor Einlegen des
Verpackungsgutes V unter Verwendung des
PreBkoibens 560 auszubilden.

Ist der beutelartige Folienabschnitt F2 mit dem
darin liegenden Verpackungsgut V ausgebildet,
dann erfolgt unterhalb des Tischplatienabschnittes
621 das Raffen und VerschiieBen des beutelartigen
Folienabschnities F2 mittels einer Folienraffeinrich-
tung 550. Dieses Raffen des beutelartigen
Folienabschnities F2 oberhalb des Verpackungsgu-
tes Vist in Fig. 21 durch die Pfeile X4 angedeutet.
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Auf die Ausgestaltung und Arbeitsweise der
Folienraffeinrichtung 550 wird nachstehend n&her
eingegangen.

Wie Fig. 22 zeigt, besteht auch die
Mbglichkeit, die Folienbahn F unterhalb der Packti-
schpiatte 520 zu fiihren. Das Vorziehen der Folien-
bahn in den Bereich des Tischplattenabschnittes
621 mit der Durchbrechung 526 erfolgt ebenfalls
mittels des Folienvorziehbalkens 540. Bei dieser
Ausflhrungsform sind die Saugdffnungen 522,622
an der Unterseite der Folienhaltebrlicke 521 und an
der Unterseite des Tischplattenabschnittes 621 vor-
gesehen.

Der PreBkolben 560 ist unterhalb der Packti-
schplatte 520 im Bereich seiner Durchbrechung
526 angeordnet, und zwar derart, daB bei einem
Vorschub der Kolbenplatie 562 der beutelartige
Folienabschnitt F2 oberhalb der Packtischplatte
520 ausgebildet wird. Die Kolbenplatte 562 des
PreBkolbens 560 ist auf ihrer Oberfliche mul-
denf&rmig ausgebildet, um beispielsweise auch
runde Verpakkungsgiiter aufnehmen zu kdnnen.
Beim Vorschub des PreBkolbens 560 in die Durch-
brechung 526 des Tischplattenabschnittes 621 wird
dann das auf der Kolbenplatie 562 liegende Ver-
packungsgut in den im Bereich der Durchbrechung
526 liegenden Folienabschnittsbereich geprest und
in gleicher Weise wie voranstehend beschrigben,
erfolgt die Ausbildung des beutelartigen Folienab-
schnittes F2, jedoch in Richtung nach oben. Die
Folienraffeinrichtung 550 ist bei dieser in Fig. 22
gezeigten Ausflihrungsform oberhalb der Packti-
schplatte 520 angeordnet. Die Entnahme des
folienverpackten Verpackungsgutes erfoigt dann
von Hand.

Die Packtischplatie 520 kann in dem Ma-
schinengestell 510 auch um eine Achse 528 ver-
schwenkbar ausgebildet sein. Diese
Ausflihrungsform hat den Vorteil, daB die beiden
verschiedenen Verpackungsarten, wie diese in Fig.
21 und in Fig. 22 dargestellt sind, durchfithrbar
sind. Die Packtischplatte 520 weist dann nur auf
einer Seite Saugdffnungen 522,622 auf, so daB in
demjenigen Fall, in dem die Folienbahn Uber die
Packtischplatte @ 520 gezogen  wird, die
Saugdffnungen 522,622 auf der der Folienbahn zu-
gekehrten Seite liegen. Wird dagegen eine
Fihrung der Folienbahn unterhalb der Packti-
schplatte 520 bevorzugt, dann erfolgt ein Ver-
schwenken der Packtischplatte 520 um 180°, so
daB die mit den Saugdfinungen 522,622 versehene
Oberflache der Packiischplatte 520 unten zu liegen
kommt, so daB dann eine Flhrung der Folienbahn
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entsprechend der in Fig. 22 gezeigten Ausgestal-
tung mdoglich ist. Diese verschwenkbare Ausgestal-

tung der Packiischplatie 520 ist in Fig. 23 darge- -

stelit.

Die Durchbrechung 528 im Tischplattenab-
schnitt 621 der Packtischplatte 520 ist so bemes-
sen, daB die zu verpackenden Guter durch diese
Durchbrechung 526 hindurchfiihrbar sind. Wird
Verpackungsgut ‘unterschiedlicher GrdBe verpackt,
dann ist es vorieilhaft, wenn die GréB8e der Durch-
brechung 526 in dem Tischplatienabschnitt 621
verdnderbar ist. Dieser Tischplattenabschnitt 621
ist, wie Fig. 24 zeigt, dann zweiteilig ausgebildet
und besteht aus den beiden Abschnitien
6213a,621b, die in dem Maschinengestell 510 ver-
mittels in der Zeichnung nicht dargesteliter Schlit-
ten in Pfeilrichtung X5 auseinanderfahrbar oder auf-
einanderzubewegbar sind, wodurch die Grd8e der
Durchbrechung 526 vorgegeben werden kann. Die
dem Tischplattenabschnitt 621 vorgeschaliete
Folienhaltebriicke 521 weist eine Linge auf, die
der jeweiligen Breite der verwendeten Folienbahn F
entsprichi.

Des weiteren besteht gem#B Fig. 28 die
Méglichkeit, in dem Tischplatienabschnitt 621
mehr als eine Durchbrechung 526 auszubiiden. Bei
dem in Fig. 28 gezeigten Ausfiihrungsbeispie! sind
zwei Durchbrechungen 526 vorgesehen. Bei dieser
Ausflihrungsform der Einwickelvorrichtung wird die
Folienbahn mittels des Folienvorziehbalkens 540
Uiber die beiden Durchbrechungen 526 gezogen.
Es erfolgt dann mitiels der Trenneinrichfung 525
ein Abfrennen des auf dem Tischplattenabschnitt
621 mit den beiden Durchbrechungen 526 liegen-
den Folienabschnittes F1 von der {ibrigen Folien-
bahn F. Hierauf erfolgt dann ein weiteres Durch-
trennen des auf dem Tischplattenabschnitt 621 lie-
genden Folienabschnittes F1, um eine der Anzahl
der vorgesehenen Durchbrechungen 526 in dem
Tischplattenabschnitt 621 entsprechende Anzahl
von Einzelverpackungen vornehmen zu kdnnen.

Die in Fig. 25 und 26 dargestellte Folienraffein-
richtung besteht aus einem unterhalb der Durch-
brechung 526 in dem Tischplattenabschnitt 621
angeordneten Verpackungsgutabstitzteller 553, der
miitels einer Antriebseinrichiung 555 um seine sen-
krechte Achse 554 verdrehbar ist. Die Anordnung
dieses Verpackungsgutabstlitztellers 553 ist derart,
daB sich der beutelartige Folienabschnitt F2 mit
dem eingelegten Verpackungsgut auf dem Drehtel-
ler 553 abstiitzt (Fig. 26). Des weiteren ist zwi-
schen dem Verpackungsqutabstlitzteller 553 und
der Unterseite des Tischplattenabschnittes 621
eine Anzahl von Luftaustrittsdiisen 552 angeordnet.
Diese Luftaustrittsdlisen 552 sind ringfGrmig um
die Durchbrechung 526 angeordnet und weisen
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eine fangentiale Steliung derart auf, daB der au
den beutelartigen Folienabschniit F2 gerichtete
Luftstrom enigegengesetzt der Umdrehungsrich-
tung des Verpackungsgutabstiiiztellers 553 ist. Aul
diese Weise erfoigt ein selbsititiges Einwickelr
des Verpackungsgutes durch Verdrehen des Ver
packungsgutes zusammen mit seinet
Umhiillungsfolie, wihrend der noch auf der Ob-
erfliche des Tischplatienabschnittes 621 liegende
Bereich des Folienabschnittes F2 solange auf dem
Tischplatienabschnitt 621 gehalien wird, bis det
Einwickelproze beendet ist. Der Saugluftstrom
wird dann unterbrochen, so daB das eingewickelte
Verpackungsgut eninommen werden kann.

Fig. 27 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ein-
er Folienraffeinrichiung 550. Auch hier ist ein Ver-
packungsabstiitzieller 553 unterhalb der Durchbre-
chung 526 in dem Tischplatienabschnitt 621 der
Packtischplatte 521 angeordnet. Anstelle von Luf-
taustrittsdlisen 552 ist eine Anzahl von Rollen
651,651a um die Durchbrechung 526 unterhalb des
Tischplatienabschnities 621 angeordnet, die mittels
Federn 852,652a so beaufschlagt sind, daB die
Rollen 651,651a in Pfeilrichtung X6 gegen die Folie
des beutelartigen Folienabschnittes F2 geprefi
werden, mit der Folge, daB in dem Bereich ober-
halb des Verpackungsgutes V die Folie zusammen-
gerafft und durch gleichzeitiges Verdrehen des be-
utelartigen Folienabschnittes F2 mit dem Verpac-
kungsgut ein VerschlieBen der Verpackung erfoigt.

Bei der in Fig. 29a und 29b gezeigten weiteren
Ausgestaliung der Folienraffeinrichtung zieht das
Verpackungsgut durch sein Eigengewicht die Folie
F1 durch die Durchbrechung 526 in dem Ti-
schplattenabschnitt 621 der Packtischplatte 520 in
ein unterhalb des Tischplattenabschnittes angeord-
netes und einendseitig in die Durchbrechung 526
miindendes, bogenftrmiges Falirohr 570, wobei die
in der EinfGhréffnung 576 des Falirchres 570
ringfdrmig angeordneten, elastischen Borsten 578a
eines Birstenringes 578 die Folie F1 um das Ver-
packungsgut zusammenraffen und sich die durch
dem Fallrohr 570 {iber Offnungen 572 zugefiihrte
HeiBluft 573 geschmeidig gemachte Folie F1 im
bogenidrmigen Falirohr §70 durch Rollen des Ver-
pakkungsgutes um dieses legf, wobei die elasti-
schen Borsten 579a sines weiteren, in der boden-
seitigen Austritts6ffnung 577 des Falirohres 570
angeordneten Birstenringes 579 die Folie ab-
schlieBend um und an das Verpackungsgut -
schmiegen. Sowoh! ein Blrstenring als auch meh-
rere, (ibereinanderliegende Birstenringe k8nnen in
der EinfUhrdffnung 576 und in der AustritisGffnung
577 angeordnet sein. Zur Schonung des Verpac-
kungsgutes ist die Rohrinnenseite im Bereich des
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HuBeren  Bogenabschnittes 574 mit einer
stofdémpfenden Beschichtung 580 ausgestattet,
die aus Gummi oder anderem, gesignetem Material
bestehen kann. .

Als Verpackungsfolie werden auch in diesem
Falle besonders dilinne Kunststoffolien verwendet,
die eine gewisse Elastizitdt und ein gewisses
Dehnvermd&gen aufweisen, um ein festes konturen-
gerechtes Anlegen der Verpackungsfolie an die
Verpackungsgliter zu erreichen.

Die Antriebseinrichtungen fiir den Folienvor-
ziehbalken 540 und fUr die Kolben 560 sind zusam-
men mit Steuerventilen flir das Steuern der Sau-
gluft zur Folienhaltebriicke 521 und zum Packti-
schplattenabschnitt 621 in einem Steuerwerk zu-
sammengefaft, Uber das die einzelnen Arbeit-
sabidufe in der jeweils erforderlichen Reihenfolge
gesteuert werden. Die Druckiuft, die den Luftau-
strittsdiisen 552 der Folienraffeinrichtung 550 zu-
gefiihrt wird, kann der Vakuumerzeugungseinrich-
tung 530 entnommen werden, wenn diese so aus-
gebildet ist, daB Saugluft und Druckiuft gleichzeitig
erzeugt werden.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum seibsttétigen Einwickeln von -
schonend zu behandelnden Stlickglitern, insbeson-
dere von Friichten, Salatkdpfen od.dgl. in Folie,
insbesondere elastische und dehnbare Folie,
dadurch gekennzeichnet, daB in einem Ma-
schinengestell (510) mit einer Halterung (511) fiir
eine Folienvorratsrolle (512) eine waagerechte
Packtischplatte (520) angeordnet ist, die folienzu-
laufseitig einen Abschnitt (521) mit einer auf seiner
Oberseite vorgesehenen Anzahl von
Saugdffnungen (522) als Folienhaltebriicke auf-
weist, daB eine der Folienhaltebriicke (521)
nachgeschaliete und quer zur Folienvor-
schubrichtung verlaufende, messerartige Trennein-
richtung (525), daB ein sich an die Folienhal-

tebriicke (521) mit der Trenneinrichtung (525) an- -

schlieBender Tischplattenabschnitt (621) mit einer
mittigen  kreisf6rmigen, ovalen, quadratischen,
rechtéckférmigen oder eine andere geometrische
Form aufweisenden Durchbrechung (527) und mit
in der verbleibenden oberseitigen Flache des Ti-
schplattenabschnittes (621) vorgesehenen
Saugdffnungen (622), die und die Saugdffnungen -
(522) der Folienhaltebriicke (521) an eine Vakuu-
merzeugungseinrichtung (530) angeschlossen sind,
und ein oberhalb der Packtischplattenfliche in
Folienzulaufrichtung wechselseitig mittels einer An-
triebseinrichtung (541) verfahrbarer Folienvorzieh-
batken (540) vorgesehen ist, und daB unterhaib der
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Packiischplatte (520) im Bereich deren Durchbre-
chung (526) eine Folienraffeinrichtung (550) an-
geordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem Maschinengestell (10) unter-
halb der Packtischplatte (20) und im Bereich deren
Verpackungs guteinfihréfinung (25) ein um seine
mittige L&ngsachse mittels einer Antriebseinrich-
tung (45) verdrehbarer Tragring (40), der benach-
bart zu seinem inneren umlaufenden Rand eine
Anzahl von Halteelementen (60) mit radial ein-und
ausfahrbaren, senkrecht stehenden Halteplatien -
(62) tragt, von denen jede Halteplatte (62) mit
Riickholfedern (69,69a) verbunden ist und mit einer
Einrichtung zum Ausfahren der Halteplatte (62) in
Wirkverbindung steht, die aus einem oberhalb des
Tragringes (40) angeordneten Steuerring (50) be-
steht, dessen Innendurchmesser gegeniiber dem
Innendurchmesser des Tragringes (40) gréfier be-
messen ist, so daB ein stufenartiger Ubergang von
der oberen Fldche (51) des Steuerringes (50) zur
oberen Flache (41) des Tragringes (40) ausgebildet
ist, und der durch Verdrehen um seine senkrechte
Mittelachse (56) mittels einer Antriebseinrichtung -
(55) mit an der AuBenseitenwand (52) des Steuer-
ringes (50) vorgesehenen, als Flhrungsrollen (59)
ausgebildeten und in feststehend benachbart zur
AuBenseitenwand (52) des Steuerringes (50) an-
geordneten, senkrechten Flhrungsplatten (57) aus-
gebildeten, ansteigend geflihrten Flihrungsschlitzen
(68) geflhrien Gleitelementen, wie Fihrungsrollen -
(59), heb-und senkbar ist, wobei flir das Ein-und
Ausfahren der Halieplatien (62) der Halteelemente -
(60) diese Lenker (70) fragen, die einendseitig an
den Halteplatten (62) angelenkt und deren andere
Enden mittels angelenkter Gleitkbrper, um sen-
krechte Achsen drehbare Rollen (71) od.dgl. in
einer an der Innenseitenwand (53) des Steuerringes
(50) ausgebildeten umlaufenden FUhrungsnut (54)
gehalten und gefiihrt sind, eine Anzahl von radial
verlaufenden und oberhalb des Tragringes (40) und
des Steuerringes (50) liegenden, feststehenden
oder gegeneinander preBbaren Tragarmen (112)
mit endseitig Borsten (111) tragenden Blrsten -
(110) und unterhalb dieser Tragarme (112) eine
weitere Anzahl von radial verlaufenden, feststehen-
den oder gegeneinander preBbaren Tragarmen -
(122) mit endseitig Borsten (121) tragenden
Biirsten (120) als Folienanprefelemente, und eine
in den Bersich der Verpackungsguteinfiihrdfinung -
(25) mittels einer Antriebseinrichtung (135) -
schwenkbare und auf das von den Halteplatten -
(62) der Halteelemente (60) gehaltene folie-
numhiiiite Verpackungsgut aufsetzbare Heizplatte -
(130) angeordnet sind.
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung aus

b) einer Anzahl von radial verlaufenden und ob-
erhalb des Tragringes (40) und des Steuerringes

a) einem in dem Maschinengestell (10) angeord-

(50) liegenden, feststehenden oder gegeneinan-
der preBbaren Tragarmen (112) mit endseitig

neten, unterhalb der Packiischplatie (20) und im 5 Borsten (111) iragenden Biirsten (110) und
Bereich deren Verpackungsguteinfiihr&finung - unterhalb dieser Tragarme (112) eine weitere
(25) ein um seine mittige Lingsachse mitiels Anzahl von radial verlaufenden, feststehenden
einer Antriebseinrichtung (45) verdrehbaren Tra- oder gegeneinan der prefbaren Trarmen (122)
gring (40), der benachbart zu seinem inneren mit endseitig Borsten (121) tragenden Blrsten -
umiaufenden Rand eine Anzahl von Halieeleme- 10 (120) als FolienanpreBelemente,
nten (60) mit-radial ein-und ausfahrebaren sen-
krecht stehenden Halteplatten (62) tragt, von ¢) einer in den Bereich der Verpackungsgu-
denen jede Halieplatte (62) mit Rickhoifedern teinfiihrdfinung (25) mittels einer Antriebseinrich-
(69,69a) verbunden ist, und mit einer Einrichiung. tung (135) schwenkbaren und auf das von den
zum Ausfahren der Haltepiatte (62) in Wirkver- 15 Halteplatten (62) der Halteelemente (60) gehal-
bindung steht, die aus einem oberhalb des Tra- tene folienumhiillite Verpackungsgut aufsetzbaren
gringes (40) angeordneten Steuerring (50) be- Heizplatie (130) besteht, und daB
steht, dessen Innendurchmesser gegeniiber dem
innendurchmesser des Tragringes (40) groBer d) der Antrieb ilir den Tragring (40) als Riemen-
bemessen ist, so daB ein stufenartiger Ubergang 20 trieb (45a) ausgebildet ist,
von der oberen Fliche (51) des Steuerringes -
(50) zur oberen Flache (41) des Tragringes (40) e) die Packiischplatte (20) aus einem ge-
ausgebildet ist, und der schiossenen Geh8use besteht, in dessen nnen-
raum (316) ein mittlerer Luftkanal (320) und zu
al) durch Verdrehen um seine senkrechte Mitte- 25 beiden Seiten des Luftkanals (320) mindestens je
lachse (56) mittels einer Antriebseinrichtung (55) zwei Luftkandle (321,321a; 322,322a) ausgebildet
mit an der AuBenseitenwand (52) des Steuerrin- sind, wobei die Luftkandle (320; 321,321a
ges (60) vorgesehenen, als Fihrungsrollen (59) 322,322a) in Packtischidngsrichtung, d.h. in
ausgebildeten und in fesistehend, benachbart zur Verpackungsfolienbahnvorschubrichiung, verlau-
AuBenseitenwand (52) des Steuerringes (50) an- 30 fend und paralle! zueinander angeordnet sind,
geordneten, senkrechten FUhrungsplatten (57) sowie jedem Luftkanal eine Anzahl von auf der
ausgebildeten, ansteigend gefiihrten FUhrungs- Oberseite  der  Packiischplatie  liegenden
schlitzen (58) geflihrien Gleitelementen, wie Saug&ffnungen (20a,20b,20c) zugeordnet ist und
Fthrungsrollen (59), heb-und senkbar ist, wobei wobei die Luftkandle (321,321a; 322,322a) (ber
fUr das Ein-und Ausfahren der Halteplatten (62) 35 Steuerventile (326,327,328,329) mit der Luftkam-
der Halieelemente (60) diese Lenker (70) tra- mer (320) verbindbar sind, die mit der Vakuu-
gen,die einendseitig an den Halteplatten (62) an- merzeugungseinrichtung (23) verbunden ist und
gelenkt und deren andere Enden mittels ange-
lenkter GleitkGrper, die als um senkrechte Ach- f) der Folienvorziehbalken (30) aus einem ge-
sen drehbare Rollen ausgebildet sind, oddgl in 40 schiossenen Geh&use besteht, in dessen Innen-
einer an der innenseitenwand (53) des Steuerrin- raum (418) ein mittierer Luftkanal (420) und zu
ges (50) ausgebildeten umiaufenden dessen beiden Seiten mindestens je zwei Luft-
Fuhrungsnut (54) gehalten und gefihrt sind, oder kandle (421.421a 422,422a) ausgebildet sind,
der wobei die Luftkanile (420; 421,421a; 422,4223)
45 parallel zueinander und in Packii-
a2) mittels senkrecht stehender Arbeitszylinder - schi@ngsrichtung verlaufend sind und jedem
(255) in senkrechier Richtung heb-und senkbar Luftkanal eine Anzahl von auf der Unterseite des
ist, wobei fUr das Ein-und Ausfahren der Halte- Folienvorziehbalkens liegenden Saugdfinungen -
platten (62) der Halteelemente (60) Lenker vor- (405,405a,405L) zugeordnei ist, und wobei die
gesehen sind, die einendseitig an den Halteplat- 50 Luftkandle (421,421a; 422a) lber Steuerventile -
ten (62) -angelenkt und deren andere Enden an (426,427 ,428,429) mit der Luftkammer (420) ver-
den Kolbenstangen der Arbeitszylinder (255) an- bindbar sind, die mit der Vakuumerzeugungsein-
gelenkt sind, wobei die Arbeitszylinder (255) richtung (23) verbunden ist.
gleichzeitig zur senkrechten Fiihrung des Steuer-
ringes (50) dienen, 55 4. Vorrichtung nach Anspruch 1,2 oder 3,
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dadurch gekennzeichnet, daB in einem Ma-
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schinengestellt (510) mit einer Halterung (511)
fur eine Folienvorratsrolle (512) eine waage-
rechte Packtischplatie (520) angeordnet ist, die
folienzulaufseitig einen Abschnitt (521) mit einer
auf seiner Unterseite vorgesehenen Anzah! von
Saugdffnungen (522) als Folienhaltebriicke auf-
weist, eine der Folienhaltebriicke (521) nachge-
schaltete und quer zur Folienvorschubrichtung
verlaufende messerartige Trenneinrichtung (525),
einen sich an die Folienhaltebrlicke (521) mit der
Trenneinrichtung  (525) anschlieBenden  Ti-
schplattenabschnitt (621) mit mindestens einer
mittigen, kreisf&rmigen, ovalen, quadratischen,
rechteckférmigen oder sine andere geometri-
sche Form aufweisenden Durchbrechung (526)
und mit in der verbleibenden unterseitigen
Flache des Tischplattenabschnittes (621) vorge-
sehenen Saugbdffnungen (622), die und die
Saugdffnungen (522) der Folienhaltebriicke -
(521) an eine Vakuumerzeugungseinrichtung -
(530) angeschiossen sind, und einen unterhalb
der Packtischplattenfliche in Folienzulaufrich-
tung wechselseitig mittels einer Antriebseinrich-
fung (541) verfahrbaren Folienvorziehbalken -
(540) aufweist, und daB unterhalb der Packti-
schplatte (520) im Bersich deren Durchbrechung
{526) eine Folienraffeinrichtung (550) angeordnet
ist.

" 5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Saugdffnungen (622) in
dem die Durchbrechung (526) aufweisenden Ti-
schplattenabschnitt (621) ringfdrmig um die
Burchbrechung {(526) angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Packtischplaite (520)
mit den beiden Packtischabschnitten (521,621)
und der in dem Tischplattenabschnitt (621) aus-
gebildeten Durchbrechung (526) aus einem dop-
pelwandigen Geh&use besteht, dessen Innen-
raum in zwei Kammern unterteilt ist, von denen
jede Kammer mit der Vakuumerzeugungseinrich-
tung (530) verbunden ist, und dessen obere oder
untere Gehduseplatte im Bersich der beiden
Kammern mit einer Anzahl von Saugdffnungen -
{522,622) versehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem Maschinengestell -
(510) oberhalb der Packtischplatte (520) im Be-
reich der Durchbrechung (526) ein Koiben (560)
mittels einer Antriebseinrichtung (561) senkrecht
heb-und senkbar angeordnet ist, dessen Kolben-
plaite (562) der GréBe und der Form der Ti-
schplattendurchbrechung (526) entspricht.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem Maschinengesteil -
(510) unterhalb der Packtischplatte (520) im Be-
reich der Durchbrechung (526) ein Kolben (560)
mittels einer Antriebseinrichtung (561) senkrecht
heb-und senkbar ausgebildet ist, dessen Kolben-
platte (562) der GrdBe und der Form der Ti-
schplattendurchbrechung (526) entspricht.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Oberfliche der Kolben-
platte (562) des Antriebskolbens (560) mul-
denfdrmig ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB der Packtischplattenab-
schnitt (621) mit der Durchbrechung (526) aus
zwei Abschnitten (621a,621b) besteht, die mittels
Schlitten od.dgl. in dem Maschinengestell (510)
zur Durchbrechungsgréssenverénderung verfahr-
bar ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Folienraffeinrichtung -
(550) aus einer Anzahl von ringf8rmig unterhalb
des Packtischplattenabschnittes (621) im Bereich
der Durchbrechung (526) und tangential zu die-
ser angeordneten Luftaustrittsdiisen (525) be-
steht, und daB unterhalb der Durchbrechung -
(526) ein Verpackungsgutabstiitzteller (553) in
dem Maschinengestell (510) angeordnet ist, der
um seine senkrechie Achse (554) mittels einer
Antriebseinrichtung rotierbar ist, wobei die Um-
laufrichtung des Verpackungsgutabstiitztellers -
{553) dem aus den Luftaustrittsdiisen (552) aus-
tretenden Luftstrom entgegengesetzt ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Folienraffeinrichtung -
(550) aus einem unterhalb der Durchbrechung -
(526) in dem Tischplattendbschnitt (621) an-
geordneten, um seine senkrechte L&ngsachse
drehbaren Verpackungsgutabstitztelier (653) und
aus zwischen dem Verpackungsguiabstiizteller -
(553) und dem Tischplattenabschnitt (621) an-
geordneten, miitels Federn (652,652a) beauf-
schlagter Andriickrolilen (651,651a) besteht,
deren Lagerachsen waagerecht angeordnet sind.
13. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Packtischplatte (5230)
mit der Folienhaltebriicke (521) und der messe-
rartigen Trenneinrichtung (525) um eine léngs
zur Folien bahnzulaufrichtung verlaufende Achse
(528) verschwenkbar ausgebildet ist.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, da8 in dem Tischplattenab-
schnift (621) der Packiischplatte (520) minde-
stens zwei Durchbrechungen (528) im Folienvor-
zugsbereich angeordnet sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Folienraffeinrichtung -
(550) aus einem unterhalb des Tischplattenab-
schnittes (621) der Packtischplatte (520) im Be-
reich der Durchbrechung (526) angebrachten,
bogeniérmigen Fallrohr (570) besteht, dessen
Einfihrdffnung (576) einen dem Durchmesser
der Durchbohrung (26) eitwa entsprechenden
Durchmesser aufweist und das in der Innenwand
des Bogenabschnities (671)
HeiBluftzuflhrungséifnungen  (672)  auiweist,
wobei an der Innenwandfliche der #uBeren
Bogenabschnittswand (574) eine verpackungs-
gutstoBddmpfende Beschichiung (580) vorgese-
hen ist, und daB in der EinfUhr&ffnung (576) und
in der Austritis6ffnung (577) je ein Blrstenring ~
(578 ; 579) angeordnet ist, der mindestens eine
Reihe von radial vom Birstenring zu dessen
Mittelpunkt verlaufenden, elastischen Borsten -
(578a,579a) aufweist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der EinfGhr&finung (576)
und in der Austrittséfinung (577) des Fallrchres -
(570) mehrere Ubereinanderliegend angeordnete,
Borsten (578a,579a) tragende Birstenringe an-
geordnet sind.

17. Vorrichfung nach Anspruch 1 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Packiischplatte (520),
der Platten abschnitt (521), die Folienvorratsrolle
(512), die messerartige Trennvorrichtung (525)
und der verfahrbare Folienvorziehbalken (540) in
dem Maschinengestell (510) senkrecht angeord-
net sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch
gekennzeichnet, daB jedes Halteelement (60) aus
einem waagerechien, plattenfdrmigen Schiitien -
(61) besteht, der einendseitig eine senkrechte
Halteplatte (62) fragt, die auBenseitig mit einer
Polsterung, Beschichiung od.dgl. (63) aus einem
Schaumkunststoif od.dgl. versehen ist, und der
zwischen zwei winkelblechartig ausgebildeten
Flihrungen (64,164) gehalten und gefiinhrt ist, die
mit ihren senkrechten Winkeischenkein (65,165)
auf der oberen Flache (41) des Tragringes (40)
befestigt sind, wobei die waagerechien Winkel-
schenkel (66,166) der beiden Fihrungen -
(64,164) von dem Steuerring (50) unterfahren
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sind, daB das riickwirtige Ende (61a) des Schiit-
tens (61) eines jeden Halieelementes (60) Gber
Rickholfedern (69,692) mit den Fihrungen
(64,164) verbunden sind, wobei die beiden
Rickholfedern (69,69a) einendseitig an dem
rlckwirtigen Schiittenende (61a) und mit ihren
anderen Enden an dem der Halteplatte (62) zu-
gekehrien Bereich der Flihrungen (64,164) ange-
schlossen sind, und daB der Lenker (70) einend-
seitig (702) an dem Schilitten (61) des Halteele-
mentes (60) angelenkt und mit seinem anderen
Ende (70b) mitiels einer um eine senkrechte
Achse freifliegend drehbaren Flihrungsrolls (71)
in der umlaufenden Fithrungsnut (54) an der
Innenseitenwand (53) des Steuerringes (50)
gefthrt ist, wobei das Lager f{Ur die
Flhrungsrolle (71) an dem Lenker (70) angelenkt
ist.

19. Vorrichiung nach Anspruch 2,3 und 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der Tragring (40)
drei in gleichem Abstand voneinander angeord-
nete Halteslemente (60) aufweist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 2,3,18 und 18,
dadurch gekennzeichnet, daf in dem Ma-
schinengestell (10) unterhalb der Packtischplatte
(20) und im Bereich der Verpackungsgu-
teinfihrdfinung (25) in der Packtischplatie (20)
eine der oberen Kolbenplatte (80) ge-
geniiberliegende Verpackungsgutauflageplatie -
(90) angeordnet ist, die mittels einer Aniriebsein-
richtung (95) heb-und senkbar ist und die um
ihre senkrechie Achse angetrieben oder um eine
senkrechte Achse freifliegend an der Antriebsein-
richtung (95} gehalten ist.

21. Vorrichiung nach Anspruch 2,3,18 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebsein-
richtungen (33,45,55,85,95,135) fir den Folien-
vorziehbalken (30), den Tragring (40), den
Steuerring (50), die obere Kolbenplatte (80), die
Verpackungsgutauflagepiatte (80) und die Heiz-
plaite (130) in einem Steuerwerk (150) zusam-
mengeflhrt sind.

22. Vorrichtung nach Anspruch 23,18 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daf in dem Ma-
schinengestell (10) unterhalb dessen Packii-
schplatte (20) eine kreisfGrmige, waagerechie
Tragplatte (140) angeordnet ist, die um eine
auferhalb des Mittelpunktes der Verpackungsgu-
teinflihroffnung (25) liegende, senkrechte Mitte-
lachse mittels einer Antriebseinrichiung (145) -
schrittweise verdrehbar ist und die benachbart zu
ihrem umlaufenden Umfang eine Anzahi von Tra-
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gringen (40) mit den Halteelementen (60), dem wobei jeder der Tragringe (40) einzein in den
jedem Tragring (40) zugeordneten Steuetring - Bereich der Verpackungsguteinfiihr&ffnung (25)
(50), den Antriebseinrichtungen (45,55) und den fuhrbar ist, und daB der Packtischplatte (20) die
FolienanpreBelementen (110,120) angeordnet ist, Heizplatte (130) nachgeschaltet ist.
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