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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine (Schlauch-)Folien-
Zufahreinrichtung fir eine Haubenbildungs- und ggf. -
Uberzieheinrichtung, mit einem zu einer Vorratsrolle
aufgehaspelten Folienvorrat und wenigstens einer (i. a.
mehreren, i. a. jeweils als Flhrungswalze bzw. Fih-
rungsrolle ausgebildeten) Folienfliihrung, mittels wel-
cher die Folie auf dem Wege von der Vorratsrolle im
wesentlichen mittig zur Haubenbildungseinrichtung zu
fahren ist.

Derartige Folien-Zufthreinrichtungen werden in der
Verpackungstechnik jeweils dort eingesetzt, wo Stlck-
gut, insbesondere quaderférmige Stlickgutstapel, mit
(wenigstens) einer Folienhaube umhuillt werden soll, um
eine transportgesicherte und gegen Witterungsein-
flisse geschitzte Ladeeinheit zu bilden.

Dabei wird zur Haubenbildung i. a. Folienschlauch-
material verwendet, und zwar bevorzugt ein sog. Sei-
tenfaltenschlauch, der aus zwei zueinander parallelen
Seitenflachen sowie zwischen diesen Seitenflachen V-
férmig eingefalteten Seitenfalten besteht. Ein solcher
Seitenfaltenschlauch, der sowohl bei der Schrumpf-
technologie als auch der Stretchtechnologie Verwen-
dung findet, wird nach  Zufihrung zur
Haubenbildungseinrichtung von dieser aus seinem fla-
chen Bevorratungs- und Zufihrzustand gedffnet ("auf-
gespannt”) und Uber das zu umhiillende Stlickgut
gezogen, wobei i. a. bereits vor dem Uberziehen der
Schlauch mit Abstand seinem freien Ende mit einer
QuerschweiBnaht versehen und oberhalb der gebilde-
ten QuerschweiBnaht abgetrennt wird, so daB eine
Haube entsteht. Bei der Schrumpftechnologie hat der
aufgespannte Seitenfaltenschlauch bzw. die aus ihm
gebildete Haube ein UbermaB in Relation zur Quer-
schnittsflache des zu umhdillenden Stickgutes und legt
sich nach einer Warmebeaufschlagung und entspre-
chender Schrumpfung fest an das zu umhillende
Stuckgut an, wahrend er bei der Stretchtechnologie im
getffneten Zustand ein UntermaB in Relation zur Quer-
schnittsflache des zu umhtillenden Stlickgutes besitzt,
demgemaB vor dem Uberziehen (wenigstens) in Hori-
zontalrichtung gedehnt ("gestretcht”) und mit gedehn-
tem UbermaB (ber das zu umhillende Stiickgut
gezogen wird. Wird der Schlauch/die Haube danach
losgelassen, so legt sich die Stretchfolienhaube auf-
grund der Dehnung an das zu umhtillende Stickgut an.

In allen Fallen wird das schlauchférmige Folienma-
terial der Haubenbildungseinrichtung von einer Folien-
Zufthreinrichtung zugefthrt, die (ggf. teilweise) auch
integraler Bestandteil der Haubenbildungseinrichtung
sein kann.

Dabei besteht das Erfordernis, daB der Folien-
schlauch dem zu umhllenden Stiickgut bzw. bereits
der Haubenbildungseinrichtung sehr genau mittig zuge-
fuhrt wird, da eine auBermittige Zuftihrung zu betriebli-
chen Schwierigkeiten und zu einer mangelhaften
Umhdllung fihren kann. Es hat sich gezeigt, dafB bereits
relativ geringe Abweichungen zu der angestrebten mit-
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tigen Zufuhrung entsprechend nachteilige Konsequen-
zen haben.

Eine nicht genau mittige Zufihrung des Schlauch-
folienmaterials ergibt sich indes i. a. selbst dann, wenn
die Vorratsrolle sehr genau mittig zur Stlickgutposition
ausgerichtet ist, und zwar schon deshalb, weil sich die
Schlauchfolie i. a. nicht (zumindest nicht wirtschaftlich)
so aufhaspeln 1aBt, daB die Langsrander Gibereinander
liegender Lagen genau zueinander fluchten, also die
Stirnseiten einer Folien-Vorratsrolle jeweils eine ebene
Flache bilden. Vielmehr stehen die Rander bzw. Rand-
abschnitte der aufgehaspelten Folienlagen nach innen
oder auBen Uber die geometrische Ideal-Stirnflache vor.
Dieses hat zur Folge, daB die Folie mit einem entspre-
chenden seitlichen Versatz von der Vorratsrolle ablauft
und in diesem Zustand auf die Folienfihrungen gelangt,
von denen zwecks geeigneter Umlenkung i. a. mehrere
vorhanden sind.

Man ist diesem Ubelstand bisher dadurch begeg-
net, daB man wenigstens eine vorzugsweise als Fih-
rungswalze  bzw. Flhrungsrolle  ausgebildete
Folienflihrung so ausgebildet bzw. angeordnet hat, da
ihre Langsachse mittels geeigneter Einrichtungen rela-
tiv zur Mittelachse der Vorratsrolle schwenkbar ist, um
auf diese Weise eine Korrektur der Folienlaufrichtung
und letztlich eine genau mittige Zufihrung zur Hauben-
bildungseinrichtung zu bewirken.

Die US-3,439,775 zeigt eine derartige schwenk-
bare Folienfihrung. Ein ganz wesentlicher Nachteil
einer derartigen Folienflihrung besteht darin, daB regel-
maBig noch einige mangelhafte Umhiillungen gebildet
werden, bis sich die Korrektur an der Haubenbildungs-
einrichtung voll auswirkt, da zunachst die Folie Uber
ihren urspriingliche Bahnabweichung hinaus noch wei-
ter verschwenkt wird, so daB3 sich hierdurch entspre-
chende Betriebsunterbrechungen und aufgrund der
entsprechenden Ausfallzeiten entsprechende zusétzli-
che Kosten ergeben.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, die Folien-Zufiihreinrichtungen der eingangs
beschriebenen Gattung durch Vereinfachung technisch
und wirtschaftlich erheblich zu verbessern, und zwar u.
a. auch dahingehend, daB es nicht mehr zu den
beschriebenen Ausfallumhiillungen kommt.

Diese Aufgabe wird durch Anspruch 1 geldst. Bis-
her ist man im Stand der Technik davon ausgegangen,
daB eine Zwangsfiihrung einer derartigen Folie, die von
einem - wie ausgefiihrt - unregelmaBig aufgehaspelten
Vorrat abgespult wird, nicht méglich sei, weil sich auf
eine derartige Folie, deren Dicke i. a. nur einen Bruchteil
eines Millimeters betragt, keine Zwangsfuhrungskrafte
austiben lassen. Uberraschenderweise hat sich jedoch
gezeigt, daB diese Auffassung selbst dann auf einem
Irrtum beruht, wenn die von der Vorratsrolle zugefuhrte
Folie nicht oder nur geringfligig gespannt ist, und daB
es bei der erfindungsgeman vorgesehenen Zwangsfih-
rung nicht zu einer Umbdrdelung (oder gar Beschadi-
gung) der Folienlangsrander kommt.

Bevorzugte Ausgestaltungen der vorliegenden
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Erfindung sind in Unteranspriichen beschrieben.

Die Erindung ist nachstehend an einem Ausfih-
rungsbeispiel unter Bezugnahme auf eine schemati-
sierte Zeichnung weiter erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine seitliche Teilansicht einer stark schema-
tisierten Folien-Zufiihreinrichtung fir eine
angedeutete Haubenbildungseinrichtung in
Richtung des Pfeiles | in Fig. 2 gesehen; und

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Darstellung geman

Fig. 1 in Richtung des Pfeiles Il in Fig. 1
gesehen.

Die Zeichnung zeigt in einer stark schematisierten
Darstellung eine im ganzen mit 1 bezeichnete
(Schlauch-)Folien-Zuflhreinrichtung fir eine Hauben-
bildungs- und -Uberzieheinrichtung, die in Fig. 1 mit
einer Strich-Zweipunkt-Linie 2 angedeutet und der bes-
seren Ubersicht halber in Fig. 2 fortgelassen ist. Die
Haubenbildungs- und -Gberzieheinrichtung 2 dient zum
Bilden und Uberziehen einer Folienhaube 3 zwecks
Umhillung eines Stluckgutstapels 4. Diese ist in Fig. 1
mit einer strichpunktierten Linie (im fertigen Uberzieh-
zustand) angedeutet.

Die Folien-Zufihreinrichtung 1 weist einen zu einer
Vorratsrolle 5 aufgehaspelten Folienvorrat aus Seiten-
faltenschlauchmaterial auf. Dabei sind die beiden Stirn-
seiten der Vorratsrolle nicht eben. Vielmehr stehen die
Ubereinander liegenden Lagen z. T. in Richtung der Mit-
telachse 6 der Vorratsrolle 5 nach auBen oder innen vor,
wie dieses in Fig. 2 angedeutet ist. Dieses hat zur
Folge, daB das Folienmaterial 5' trotz genauer mittiger
Ausrichtung der Vorratsrolle zur Standposition des zu
umhiillenden Stlckgutstapels 4 entsprechend nach
links oder rechts zur Mittellinie 7 ausweichen will, wenn
es von der Vorratsrolle 5 ablauft.

Um dieses zu verhindern, sind die der Vorratsrolle 5
nachgeordneten Fuhrungsrollen 8 und 9 mit Anschla-
gen 10 far die Langsrander 11 und 12 des von der Vor-
ratsrolle 5 abgespulten Folienmaterials 5’ versehen und
bilden mithin eine Zwangsfihrung. Die Anschlage 10
sind jeweils symmetrisch, d. h. also mit gleichem
Abstand zur Mittellinie 7 eingestellt und kénnen in ihrer
relativen Einstellung zur betreffenden Fuhrungsrolle 8
bzw. 9 verandert werden, um eine genaue Justierung
vorzunehmen, aber auch um bei zu umhillendem
Stuckgut 4 mit anderer Breite B Folienmaterial 5 mit
anderer Bevorratungsbreite entsprechend gefihrt
zuftihren zu kénnen. Die Anschlage 10 sind jeweils als
Ringe ausgebildet, die mittels einer Klemmschraube od.
dgl. I6sbar an der betreffenden Fiihrungsrolle 8 bzw. 9
befestigt sind.

Wie bereits ausgefthrt worden ist, hat es sich Gber-
raschenderweise gezeigt, daB eine derartige Zwangs-
fihrung von Schlauchfolienmaterial problemlos maéglich
ist, ohne daB es zu einem Hochlaufen eines Folienran-
des 11 bzw. 12 an dem entsprechenden Anschlag 10,
einem Umbdrdeln oder gar einer Beschadigung kommt.
Vielmehr Oben die der Zwangsfiihrung dienenden
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Anschlage 10 selbst bei relativ geringer Langsspan-
nung des Folienmaterials 5 tiberraschenderweise eine
héchst befriedigende (Zwangs-)FUhrungswirkung auf
die Folie aus, so dafB diese der Haubenbildungs- und -
Uberzieheinrichtung 2 mit einfachsten Mitteln genau
mittig zuzuflhren ist und einwandireie Ladeeinheiten 13
zu bilden sind.

Patentanspriiche

1. (Schlauch-)Folien-Zuftihreinrichtung fiir eine Hau-
benbildungseinrichtung, mit einem zu einer Vorrats-
rolle aufgehaspelten Folienvorrat und wenigstens
einer Folienfiihrung, mittels welcher die Folie im
wesentlichen mittig zur Haubenbildungseinrichtung
zu fahren ist, gekennzeichnet durch wenigstens
eine um eine ortsfeste Achse drehbare Walze (8, 9)
mit seitlichen Anschlagen (10) zum Zwangsfihren
der Folie (5" auf ihrem Weg von der Vorratsrolle (5)
zur Haubenbildungseinrichtung (2).

2. Folien-Zuflhreinrichtung nach  Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Anschlage (10)
einstellbar sind.

3. Folien-Zuflhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Anschlage (10)
als Ringe ausgebildet sind, die relativ zur Walze (8,
9) lésbar befestigt sind.

Claims

1. A (tubular) film feeder for a hood forming device,
comprising a stock of film reeled to form a supply
roll and at least one film guide by means of which
the film is guided substantially centrally in relation
to the hood forming device, characterised by at
least one roller (8, 9) which is rotatable about a
fixed shaft and which has lateral stops (10) for pos-
itive guidance of the film (5 on its path from the
supply roll (5) to the hood forming device (2).

2. Afilm feeder according to claim 1, characterised in
that the stops (10) are adjustable.

3. Afilm feeder according to claim 1 or 2, character-
ised in that the stops (10) are constructed in the
form of rings which are secured to be releasable
relatively to the roller (8, 9).

Revendications

1. Dispositif d'alimentation en feuille (tubulaire) pour
un dispositif de formation de coiffe, comprenant une
réserve de feuille enroulée sous la forme d'une
bobine de réserve et au moins un moyen de gui-
dage de feuille qui permet de guider la feuille en
position sensiblement centrée sur le trajet menant
de la bobine de réserve au dispositif de formation
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de coiffe, caractérisé par au moins un tambour (8,
9) monté en rotation autour d'un axe fixe et muni de
butées latérales (10) pour soumettre la feuille (57 a
un guidage forcé sur son trajet de la bobine de
réserve (5) au dispositif de formation de coiffe (2). 5

Dispositif d'alimentation en feuille selon la revendi-
cation 1, caractérisé en ce que les butées (10) sont
réglables.

10
Dispositif d'alimentation en feuille selon la revendi-
cation 1 ou 2, caractérisé en ce que les butées (10)
sont congues sous forme d'anneaux qui sont fixés
de maniére amovible par rapport au tambour (8, 9).
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