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(54) Aufschnittschneidemaschine mit einer Schneideinrichtung fiir Folie oder Papier

(57)  Eine Aufschnittschneideanordnung umfasst ei-
ne Aufschnittschneidemaschine (1) mit Ablegeeinrich-
tung, eine Zufuhr- und Schneideinrichtung (13) fir Folie
oder Papier von einer Rolle (12) und gegebenenfalls ei-
ne Schweillstation (27). Die Zufuhrund Schneideinrich-
tung (13) weist Walzen (18) zur Lagerung der Rolle (12)
und Abzugwalzen (19) sowie eine Schneidevorrichtung
(25) und eine die Schnittkante der Folienbahn (23) er-
fassende Klemmleiste (22) auf, die die Folienbahn (23)

Uber die Ablegeposition flihrt. Die Schneidevorrichtung
(25) trennt den Folienzuschnitt ab, die Klemmleiste (22)
offnet und der Folienzuschnitt falltin die Ablegeposition.
Der Antrieb der Walzen (18) und Abzugwalzen (19) er-
folgt Uber Zahnrader (15, 16) von einem Antriebsmotor
(17) in der Aufschnittschneidemaschine (1). Von der
Schweilstation (27) kragt das Forderband (10) in die
Ablegeposition aus. Ein Antriebsmotor (9) fiir dieses
und weitere Forderbander (10, 28, 32) ist in der
Schweilstation (27) untergebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aufschnittschneide-
anordnung mit Aufschnittschneidemaschine mit Able-
geeinrichtung, die einen Kettenrahmen umlaufender
Ketten mit Spitzen, einen Schlager zum Abwerfen von
Schnittgutscheiben von den Ketten und einen Ablege-
bereich mit einem Férderband umfasst, wobei die For-
derwege der Ketten und des Férderbandes zur Bildung
eines gegebenenfalls in zwei Achsenrichtungen Uber-
lappenden Aufschnitts programmgesteuert vorwahlbar
sind, und mit einer Zufuhr und Schneideinrichtung von
in Rollenform vorgesehener Trager- bzw. Verpackungs-
folie aus Kunststoff oder Papier in dem Ablegebereich
sowie gegebenenfalls mit einer Schweilstation zur Ver-
schweilRung von schnittgutbelegten Tragerfolienzu-
schnitten mit (berdeckend abgelegten Verpackungsfo-
lienzuschnitten.

[0002] Aus der EP 1 029 639 A2 ist eine Auflegevor-
richtung fir Folien bekannt, die diese Folien von einer
Rolle abzieht, rinnenférmig wélbt und von der Seite Gber
ein Forderband im Ablegebereich einer Aufschnitt-
schneidemaschine schiebt. Durch die rinnenférmige
Formgebung wird eine Formstabilitdt erreicht, die den
Vorschub in die gewlinschte Position ermdglicht. So-
bald diese Position erreicht ist, wird das auskragende
Folienstlick abgeschnitten, es verliert seine Formstabi-
litdt und gleitet auf das Férderband. Dieses Folienstlck
bildet die Tragerfolie fir einen mit der Aufschnittschnei-
demaschine gefachert abgelegten Aufschnitt. Ferner ist
es bekannt, die Folien von einer Rolle in gewiinschte
Zuschnitte abzulangen und diese Folienstiicke mit Hilfe
von Schwenkarmen in den Ablegebereich einer Auf-
schnittschneidemaschine zu verlagern. Es kénnen
Foienzuschnitte als Tragerfolien und nach Belegen mit
einem Aufschnitt als Abdeckfolien verwendet werden.
Ebenfalls bekannt sind Schweil3stationen, die die Foli-
en, welche einen Aufschnitt einschlieRen, randseitig
verschweil3en. Dabei kdnnen mehrere Lagen von Foli-
en und Schnittgut verschweil3t werden, sodass einzelne
Portionen entnehmbar sind, der Rest jedoch einge-
schweilt verbleibt. Aufschnittschneidemaschinen die-
ser Art kbnnen auch so ausgebildet sein, dass einzelne
Komponenten, namlich eine Zufuhr- und Schneidevor-
richtung fur Folien, eine Aufschnittschneidemaschine
und eine Schweilistation als einzelne Komponenten in
gerader Linie so nebeneinander stehen, dass an der Be-
dienungsseite der Aufschnittschneidemaschine vor
dem Ablegebereich die Zufuhr- und Schneidevorrich-
tung steht, wahrend die Schweif3station hinter dem Ket-
tenrahmen der Ablegeeinrichtung positioniert ist.
[0003] Aufschnittschneideanordnungen dieser Art
sind ein entscheidender Beitrag fir den Verkauf von fri-
scher Ware, weil sich der Kunde selbst Uberzeugen
kann, dass seine Bestellung frisch geschnitten und so-
gleich automatisch ohne Handberiihrung verpackt und
gegebenenfalls eingeschweildt wird. Naturlich sind die
bekannten Aufschnittschneideanordnungen grof3 und
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komplex, wenngleich sie fir den Verkaufsraum, also fiir
den Kunden sichtbar konzipiert wurden. Die Erfindung
zielt darauf ab, eine Aufschnittschneideanordnung der
eingangs beschriebenen Art besonders kompakt aus-
zubilden, sodass weniger Stellflache bendtigt und so-
wohl die Bedienung als auch die Wartung und Reini-
gung vereinfacht wird. Dies wird dadurch erreicht, dass
die Zufuhr- und Schneideinrichtung, die vorzugsweise
eine antreibbare Lagerung mit Walzen fir die Foli-
enoder Papierrolle und eine synchron antreibbare Ab-
zugwalze bzw. ein Abzugwalzenpaar umfasst, anschlie-
Rend an den Ablegebereich in Langsrichtung des For-
derbandes hinter dem Kettenrahmen auf der dem Able-
gebereich entgegengesetzten Seite zur Zufuhr von Fo-
lien oder Papierzuschnitten unter dem Kettenrahmen
hindurch in den vor dem Kettenrahmen vorgesehenen
Ablegebereich angeordnet ist, wobei eine Klemmleiste
vorgesehen ist, die die Folienbahn oder das Papier
nachst der Schneidevorrichtung langs der Schnittkante
erfasst und die synchron mit der Abzugwalze die Foli-
enbahn oder das Papier Uber dem Ablegebereich fiihrt
und nach Abschneiden durch die Schneidvorrichtung
und Offnen der Klemmleiste in den Ablegebereich auf
das Forderband abwirft, und vorzugsweise das die
Schweilstation zum Einschweil’en eines zwischen
zwei oder mehreren Folienzuschnitten gelegten Auf-
schnittes an den Ablegebereich vor dem Kettenrahmen
anschlief3t. Es kann ein separater Antrieb der Zufuhr-
und Schneideinrichtung entfallen, wenn im Sockelge-
hause der Aufschnittschneidemaschine ein Antriebs-
motor mit einem Zahnrad vorgesehen ist, mit welchem
bzw. einem weiteren Zahnrad sowohl Walzen der Lage-
rung der Folien- oder Papierrolle und die Abzugwalze
bzw. ein Abzugwalzenpaar synchron antreibbar, als
auch die Klemmleiste von der Schneidevorrichtung weg
sowie retour langs des Ablegebereichs synchron ver-
schiebbar sind. Von dem genannten Zahnrad wird durch
Einkuppeln eines Ritzels das nétige Drehmoment fiir die
Folienzufuhr und fur die Folienfiihrung tber die Ablege-
position abgenommen. Der Antriebsmotor im Sockelge-
hause der Aufschnittschneidemaschine wird unmittel-
bar von der elektronischen Programmsteuerung der Ab-
legeeinrichtung gesteuert. Diese 16st den Antrieb der
Ketten am Kettenrahmen mit vorprogrammierten For-
derwegléangen und den Antrieb des Foérderbandes
schrittweise von Zeit zu Zeit aus. Dadurch werden in be-
kannter Weise Schnittgutscheiben in einer Zeile neben-
einander uberlappend und sodann in der nachsten
Uberlappenden Zeile auf die zugeschnittene Folie ge-
legt. Es ergeben sich flachenfilllende Aufschnitte mit
Uberlappungen in zwei Achsenrichtungen.

[0004] Es ist zweckmaRig, wenn die Walzen der La-
gerung der Folienoder Papierrolle, die Abzugwalze bzw.
das Abzugwalzenpaar sowie die Schneidevorrichtung
in einer Baugruppe zusammengefasst sind, welche
Baugruppe an das Sockelgehduse hinter dem Ketten-
rahmen einhéngbar ist, wobei in der Einh&ngposition ein
Zahnrad der Baugruppe in das gehauseseitige antrei-



3 EP 1 260 327 A2 4

bende Zahnrad eingreift. Da die Klemmleiste sowohl
vor- als auch zurtickfahrt, um die Folie an der Schnitt-
flache zu erfassen und tber den Ablegebereich zu fiih-
ren, treibt der Antriebsmotor das Zahnrad der Baugrup-
pe bedarfsgerechtin beide Drehrichtungen an. Esist ein
Freilauf vorgesehen, der sicherstellt, dass nur die Vor-
wartsbewegung an die Walzen der Lagerung der Folien-
oder Papierrolle und an die Abzugwalze bzw. das Ab-
zugwalzenpaar Ubertragen wird. Es kdnnen auch meh-
rere Freildufe unmittelbar an den Zahnradern vorgese-
hen sein, die Uber Zahnriemen mit den vorgenannten
Walzen in Verbindung stehen. An dieser Stelle sei ver-
merkt, dass die Klemmleiste die Folie nicht etwa von der
Rolle abzieht (dies bewirken die Abzugwalzen), son-
dern die Folie synchron mit der Vorwartsbewegung tber
die Ablegeposition fuhrt. Eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form ist dadurch gekennzeichnet, dass die Baugruppe
einen elektrischen Antrieb fur die Schneidevorrichtung,
insbesondere einen vertikal langs einer Flhrungsflache
verschiebbaren Messerbalken umfasst und dass die
elektrische Anspeisung des Antriebes Uber gefederte
Kontakte erfolgt, die in der Einhangeposition der Bau-
gruppe an Gegenkontakten am Sockelgehause anlie-
gen. Um zu vermeiden, dass Steckverbindungen zwi-
schen den Baugruppen hergestellt werden mussen,
sind die die elektrische Verbindung bewirkenden Kon-
taktstiicke vorgesehen. Es wird Niederspannung fir
den Antrieb des Messerbalkens Ubertragen.

[0005] Eine einfache und gleichzeitig aulerst zuver-
I&ssige Konstruktion sieht vor, dass die Klemmleiste auf
einem Fihrungsgesténge, insbesondere einer mit dem
gehauseseitig antreibbaren Zahnrad kammenden
Zahnstange vorgesehen ist, die langs des Foérderban-
des ein- und ausfahrbar ist und dass die Klemmleiste
zwei zangenartig relativ zueinander bewegliche Balken
umfasst, die bei Auflaufen von Mitnehmern auf Steuer-
flachen 6ffnen oder schlieBen. Die beiden zangenartig
sich 6ffnenden und schliefienden Balken der Klemmlei-
ste kdnnen zwei stabile Lagen einnehmen, die jeweils
auf der einen und der anderen Seite einer Mittellage als
Ubertotpunktlagen liegen  (Kippschaltermechanik).
Durch Auflaufen von Mitnehmern oder Steuerhebeln auf
Steuerflachen o6ffnet die Klemmleiste und schnappt
Uber die Schnittkante der Folie. Die Klemmleiste lauft
mit dem Vorschub der Folie mit, ohne eine Zugkraft aus-
zuiben. In der gewlinschten Lage Giber dem Ablegebe-
reich 6ffnet die Klemmleiste (die aneinander liegenden
Balken klappen V-férmig auseinander), sodass die Folie
nach dem Abtrennen auf das Foérderband fallt. Die von
der Rolle kommende Folie wird liber die Folien-Schnei-
devorrichtung vorgeschoben, damit sie von der zuriick-
laufenden Klemmleiste erfasst werden kann.

[0006] Es ist ferner zweckmafig, wenn das Forder-
band im Ablegebereich einen Teil der Schweil3station
bildet, von deren Grundgehause auskragt und als sepa-
rate Baugruppe an den Kettenrahmen senkrecht zu
dessen Foérderrichtung anschlieRend positionierbar ist,
wobei der Antriebsmotor fur das Férderband im Grund-
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gehduse der Schweilistation und die elektrische Steue-
rung als Teil der elektronischen Programmsteuerung fur
das Ablegesystem in der Aufschnittschneidemaschine
vorgesehen ist. Der Antriebsmotor treibt somit samtli-
che Forderbander, die alle der Baugruppe der
Schweilstation zugeordnet wurden. Lediglich eine Ver-
bindung des Antriebsmotors mit der Programmsteue-
rung der Aufschnittschneidemaschine ist erforderlich,
da der Vorschub der zugeschnittenen Folie dem Zeilen-
vorschub des gewilinschten Ablegebildes eines Auf-
schnitts entsprechen muss und durch eine kurze Vor-
schubbewegung des Forderbandes im Ablegebereich
bewirkt wird. Die elektronische Programmsteuerung in
der Aufschnittschneidemaschine ist fiir das Ablegen der
Schnittgutscheiben in Zeilen und Spalten mit vorbe-
stimmbaren Abstanden verantwortlich (Kettenweglan-
ge bis zum Abwurfpunkt durch den die Spitzen der Ket-
ten hintergreifenden gabelférmigen Schlager, sowie
schrittweiser Vorschub des Foérderbandes). Ferner
steuert sie den Motor fiir die Folienrollenwalzen, die Ab-
zugwalzen, die Klemmleistenbewegung sowie den An-
trieb der Folienschneideinrichtung an. Auch die Forder-
bander in der Folienschweifistation sowie der Hub des
Hubrahmens gegen den Schweilrahmen werden von
der Programmsteuerung ein- und ausgeschaltet.

[0007] Wie erwahnt, ist es vorteilhaft, wenn durch die
Schweifistation mehrere aneinander schlieRende For-
derbander fihren und wenn ein insbesondere aus ein-
zelnen parallelen Riemen oder dergleichen gebildetes
Forderband von einem Hubrahmen mit Stegen um-
schlossen ist, wobei Uber dem Hubrahmen ein elek-
trisch beheizbarer Schweillrahmen vorgesehen ist, ge-
gen welchen der Hubrahmen die zwischen mindestens
zwei Folienzuschnitten liegenden Schnittgutscheiben
anhebt und die Folienzuschnitte randseitig verschweif3t.
[0008] Mit der erfindungsgemafen Aufschnittschnei-
deanordnung kénnen daher unmittelbar im Kundenbe-
reich Aufschnitte hergestellt und so verpackt werden,
dass sich mehrlagige Packungen ergeben. Dabei kén-
nen die Zwischenfolienzuschnitte zur Unterteilung eines
Aufschnittes in Einzelportionen mit der Tragerund Ver-
packungsfolie randseitig mitverschweit werden. Es er-
gibt sich eine Mehrkammerverpackung, die die Entnah-
me eines Teils des Aufschnittes ermdglicht, ohne die an-
deren Kammern zu 6ffnen. Diese bleiben zu Frischhal-
tezwecken verschlossen. Es wird erst bei Bedarf auf die
nachsten Kammern zugegriffen. Wahrend des Aufbau-
es des allenfalls mehrlagigen Aufschnittes kann es zu
einem Verschieben der Lagen bzw. der Folien und der
Schnittgutscheiben kommen. Dies insbesondere dann,
wenn die fiir das Verschweil3en vorbereitete Einheit auf
dem Foérderband zur Schweil3station weitertransportiert
wird. Um ein gegenseitiges Verrutschen der Lagen zu
verhindern, sieht die Erfindung vor, dass an der Klemm-
leiste bzw. an einem die Klemmleiste verfahrenden
Schlitten Andrickrollen, Walzen oder Andriickfinger
zum Anpressen von Folienzuschnitten, wie Verpak-
kungsfolienzuschnitten oder gegebenenfalls mehrfache
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Zwischenfolienzuschnitte an das aufgeschnittene
Schnittgut bzw. den Aufschnitt vorgesehen sind.
[0009] Durch das Dariliberstreichen wird der Aufbau
des Aufschnittes vor dem EinschweilRen verdichtet und
fixiert Es kleben die Schnittgutscheiben und die Trenn-
folien dann so fest aneinander, dass sie auch bei ruck-
artigen Férderbewegungen zur Schweil3station ihre Re-
lativlage zueinander beibehalten. Dieses Verdichten er-
folgt hier in Verbindung mit der Klemmleiste, mit deren
Hilfe die Folie in den Ablegebereich als Tragerfolie und
sodann als Zwischen- oder Trennfolie sowie als Deck-
folie fUr das aufgeschnittene Schnittgut gezogen wird.
Synchron mit der Bewegung der Klemmleiste, die ja als
Balken lber den gesamten Auflegebereich fahrt, erfolgt
das Andricken. Dabei ist es zweckmaRig, wenn die An-
druckrollen, Walzen oder Andriickfinger mit einer Abhe-
bevorrichtung verbunden sind, die die Andrtckrollen,
Walzen oder Andrickfinger von dem Aufschnitt beim
Vorschub der Klemmleiste bzw. der Folienbahn Uber
den Aufschnitt abheben und die beim Reversieren der
Klemmleiste die Andruckrollen, Walzen oder Andriick-
finger auf den auf den Aufschnitt abgelegten Folienzu-
schnitt zum Anpressen derselben ansenkt. Es soll also
nur dann angedrickt und verdichtet werden, wenn das
Schnittgut von einer Trennfolie, Zwischenfolie oder am
Ende, von der Deckfolie abgedeckt ist. Ein Direktkontakt
der Rollen, Walzen oder Finger mit dem Schnittgut wird
erfindungsgemaf vermieden.

[0010] Eine spezielle Ausfilhrungsform ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Abhebevorrichtung einem
Kipphebel als Winkelhebel umfasst, der mit einer Ab-
tastrolle od. dgl. an einem Hebelende l&ngs einer Kulis-
senfiihrung lauft und der mit seinem anders Hebelende
an einer Achse angreift, auf der mehrere Andrtckrollen,
Walzen oder Andriickfinger, gegebenenfalls individuell
gefedert, gelagert sind, die beim Umschwenken des
Winkelhebels, insbesondere Giber Mitnehmer, vom Ab-
legebereich abhebbar sind. Schliellich ist es vorteilhaft,
wenn auf der Achse die Andruckrollen, Walzen oder An-
drickfinger auf Auslegern vorgesehen sind, wenn die
Ausleger mittels eines Drehlagers auf der Achse
schwenkartig gelagert und durch Federkraft gegen den
Ablegebereich des Aufschnittes vorgespannt sind und
wenn Mitnehmer vorgesehen sind, die bei Drehung der
Achse die sonst freigestellten Ausleger hochschwen-
ken.

[0011] In den Zeichnungen ist ein Ausfiihrungsbei-
spiel fir eine erfindungsgemafie Aufschnittschneidean-
ordnung schematisch dargestellt.

[0012] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht in Prinzipdar-
stellung, Fig. 2 die einzelnen Komponenten der Fig. 1,
Fig. 3 eine Draufsicht auf die Aufschnittschneideanord-
nung nach Fig. 1, jedoch mit entferntem Schweif3rah-
men, sodass der Hubrahmen, der die parallelen Rie-
mentriebe Uber Umlenkrollen umschlief3t, sichtbar ist
und Fig. 4 bis 8 schematische Darstellungen einer An-
drtickvorrichtung in Verbindung mit der Klemmleiste in
verschiedenen Positionen der iber den Ablegebereich
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vor- und zurlckfahrbaren Klemmleisten.

[0013] GemalR Fig. 1 und 3 umfasst eine Aufschnitt-
schneidemaschine 1 als Baugruppe der Aufschnitt-
schneideanordnung einen Schnittgutwagen 2 zum Auf-
legen von Schnittgut 3. Der Schnittgutwagen 2 wird han-
disch oder durch einen reversierenden Elektroantrieb
(z.B. Kurbeltrieb) langs einer Anschlagplatte 4 (zur
Schnittstarkeneinstellung) gegen ein rotierendes Kreis-
messer 5 und zurilick verfahren. Jede abgeschnittene
Schnittgutscheibe gelangt auf die Spitzen von Ketten 6
eines Kettenrahmens 7. Eine programmierbare elektro-
nische Steuerung 8 gibt die Férderwegldnge jeder
Schnittgutscheibe auf den Ketten 6 des Kettenrahmens
7 vor und steuert auch einen Antriebsmotor 9 fiir ein For-
derband 10 schrittweise an, sodass die von einem die
Ketten 6 hintergreifenden Schlager in Richtung des
Pfeiles 11 abgeworfenen Schnittgutscheiben einen in
zwei Achsenrichtungen Uberlappenden Aufschnitt bil-
den kdénnen. Natdrlich ist auch ein einfaches Stapeln der
Schnittgutscheiben lbereinander maglich.

[0014] Der Aufschnitt wird auf einen Folien- oder Pa-
pierzuschnitt gelegt, der von einer Folienrolle 12 abge-
schnitten wird. Dazu ist eine Zufuhr- und Schneidein-
richtung 13 als Baugruppe ausgebildet, die an ein Sok-
kelgehduse 14 der Aufschnittschneidemaschine 1 ein-
hangbar ist. Durch dieses Einhdngen gelangen Zahnra-
der 15 und 16 in Eingriff. Das Zahnrad 15 ist mit einem
Antriebsmotor 17 verbunden, der von der Steuerung 8
geschaltet wird (Drehrichtung und Vorschubweglan-
gen). Das Zahnrad 16 Ubertragt das Drehmoment an
Walzen 18 zur Lagerung der Folienrolle 12. Synchron
dazu werden die Abzugwalzen 19, ebenfalls Uiber das
Zahnrad 16, jeweils mit Hilfe von Zahnriemen angetrie-
ben. Schlielilich ist ein horizontal verschiebbares Ge-
stédnge vorgesehen, wie hier eine Zahnstange 20, die
vom Antriebsmotor 17 Gber die Zahnrader 15, 16, einen
Zahnriemen und ein Ritzel 21 linear nach vor und zuriick
verschiebbar ist. Mit der Zahnstange 20 verschiebt sich
eine Klemmleiste 22 in einer Ebene parallel zur Ablege-
flache auf dem Férderband 10. Die Klemmleiste 22 um-
fasst zwei Balken mit reibungsschlissigen Zonen; ein
Balken steht fest, wahrend der andere zu diesem hin
und von diesem Weg klappbar ist (Zangenwirkung). Ei-
ne Kulissensteuerung sieht vor, dass sich die Balken
zangenartig 6ffnen, wenn sie in die Nahe der Stirnkante
bzw. Schnittkante der Folienbahn 23 kommen, und so-
bald die Folie zwischen die Balken gelangt, diese schlie-
3en. Durch den synchronen Antrieb flihren die Balken,
die die Klemmleiste bilden, die Folienbahn 23 tber den
Ablegebereich, also Uber das Férderband 10, wo die
Balken infolge des Auflaufens eines balkenseitigen Mit-
nehmers (Hebels) auf eine Steuerflache 24 die Klemm-
leiste 6ffnet. Gleichzeitig tritt eine Schneidevorrichtung
25 in Aktion. Sie umfasst einen in der Vertikalebene
nach oben verschiebbaren Messerbalken, der von ei-
nem Antrieb 26 ebenfalls von der Steuerung 8 aktiviert
wird. Die Spannung erhalt der Antrieb 26 Uber Kontakt-
stiicke, die automatisch aneinander liegen, sobald die
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Zufuhr- und Schneideinrichtung 13 an das bzw. in das
Sockelgehduse 14 an- bzw. eingehangt wird. Es wird
stets nach dem Abschneiden eines Folienstlickes ein
kurzes Folienstiick vorgeschoben, damit die heranfah-
rende, sich 6ffnende und dann schliefende Klemmlei-
ste dieses zangenartig erfassen kann.

[0015] Der Ablauf sieht einleitend die Ablage eines
Folienzuschnittes auf dem Férderband 10 vor. Durch
Betatigung des Foérderbandes 10 wird der Folienzu-
schnitt genau an der fir den Beginn des Ablegevorgan-
ges der Schnittgutscheiben erforderlichen Stelle relativ
zum Kettenrahmen 7 positioniert. Der Aufschnitt wird,
wie bekannt, auf diesem Folienzuschnitt in Zeilen und
Spalten Uberlappend gelegt. Schliellich wird eine wei-
tere Folie von der Klemmleiste 22 ergriffen und tGber den
Aufschnitt gefiihrt. Den Folienvorschub bewirken die
angetriebenen Walzen 18 und 19. Die Klemmleiste 22
offnet in der Endstellung, und die zugleich abgetrennte
Folie fallt auf den Aufschnitt. Dieser kbnnte entnommen
und unmittelbar verkauft werden, insbesondere dann,
wenn die Folie bloR als Papier verwendet wird. Die Auf-
schnittschneideanordnung gemaR Ausfiihrungsbeispiel
sieht jedoch auch noch eine Schweil3station 27 vor. Teil
dieser Baugruppe ist das Férderband 10, welches von
der Schweil3station 27 in den Ablegebereich hineinragt.
Wie bereits erwahnt, ist der Antriebsmotor 9 fiir das For-
derband 10 in der Schweil3station 27 untergebracht. Ei-
ne Kabelverbindung oder eine selbsttatig erfolgende
Steckverbindung an einem Rahmen des auskragenden
Forderbandes 10 sorgen fir die Stromzufiihrung, die
von der Steuerung 8 geschaltet wird. Die eigentliche
Schweillung erfolgt oberhalb einer Mehrzahl paralleler
Forderbandriemen 28, die von einem rostahnlichen
Hubrahmen 29 umgeben sind. Der ebenfalls durch die
Steuerung 8 aktivierbare Hubantrieb 30 hebt den zwi-
schen zwei Folienzuschnitten liegenden Aufschnitt Giber
die Riemen 28 hoch und driickt das Paket gegen einen
feststehenden Schweilrahmen 31. Dieser ist elektrisch
beheizt und verschweil}t die Folien, z.B. mit einer recht-
eckig verlaufenden Schweiflnaht. Es kénnen auch meh-
rere Zwischenfolien im Zuge eines Aufschnittes auto-
matisch durch die Zufuhr- und Schneidevorrichtung 25
beigelegt und mit verschweilt werden. Nach dem
Schweillvorgang dient ein Férderband 32 dem Abtrans-
port der verschweif3ten Packung in einen Kihlschrank.
[0016] Das Einhdngen der Zufuhr- und Schneidein-
richtung 13 in ein Verbindungsstiick 33 des Sockelge-
hauses 14 ist in Fig. 1 und 2 nur symbolhaft dargestellt.
Ebenso ist die Kulissensteuerung zum Offnen und
Schlielen der Klemmleiste 22 nur prinzipiell einge-
zeichnet. So ist bei einem Prototyp konkret ein parallel
zur Zahnstange 20 gefiihrter, mitlaufender, langer
Schieber vorgesehen, der stirnseitig die Umschaltung
von einer stabilen Lage des unteren Balkens (Greifstel-
lung) auf die andere stabile Lage (Offenstellung) ausldst
und der an seinem Fulende innerhalb des Gehduses
der Zufuhr- und Schneidevorrichtung 25 gegen einen
gefederten Anschlag lauft, der den dabei umschalten-
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den Schieber zurlickhalt, jedoch eine kurze Weiterbe-
wegung der Zahnstange 20 zulasst. Diese ist zweckma-
Rig, weil ja zugleich mit ihrem Vorschubantrieb auch die
Abzugwalzen 19 und die Walzen 18 angetrieben wer-
den.

[0017] Wahrend der genannten Weiterbewegung
wird die nach dem Abtrennen verbleibende Folienbahn
23 ein Stick Uber die Schneidevorrichtung hinausge-
schoben. Dieser Uberstand der Folie entspricht dem
Restweg, also der Weiterbewegung der Zahnstange mit
der Klemmleiste 22 nach deren Offnen. Der Uberstand
ermdglicht es, dass beim Zuriickfahren der Klemmleiste
22 das Folienbahnende zangenartig von der Klemmlei-
ste 22 respektive von den sich schlielenden Balken er-
griffen werden kann.

[0018] In den Fig. 4 bis 8 ist die prinzipielle Funktion
einer zusatzlichen Andriickvorrichtung in den verschie-
denen Phasen dargestellt. Wie schon Fig. 1 zeigt und
im Zusammenhang mit dieser beschrieben ist, [auft eine
Klemmleiste 22 Uber den gesamten Ablegebereich, der
sich auf dem Férderband 10 befindet. Die Klemmleiste
22 ergreift das Ende einer Folienbahn 23 unter dem Ket-
tenrahmen 7 und zieht die Folie 23, die von der Folien-
rolle 12 abrollt, iber den Ablegebereich auf dem For-
derband 10. Die Folie 23 wird abgeschnitten, sie fallt als
Tragerfolie in die Ablegeposition oder als Trenn- oder
Zwischenfolie auf eine Anzahl von Schnittgutscheiben
oder als Verpackungsfolie auf das fertig zum Verschwei-
Ren vorbereite Lagenpaket (Multipack).

[0019] Um ein gegenseitiges Verrutsche oder Ver-
schieben der Lagen des Aufschnittes und der genann-
ten Folienstiicke zu verhindern, laufen mit der Klemm-
leiste 22 eine Vielzahl von nebeneinander liegenden
Andrickrollen 40 mit. Diese sind auf einer gemeinsa-
men Achse 41 frei drehbar gelagert. Diese Achse 41
wird von einem Ende eines Winkelhebels 42 aufgenom-
men, der drehbar bzw. an der Klemmleiste 22 oder der
Schlittenfihrung der Klemmleiste 22 angelenkt ist. Das
andere Ende des Winkelhebels trégt eine Abtastrolle
43. Eine Feder 44 bewirkt, dass die Abtastrolle 43 in
Kontakt mit einer Kulissenflihrung 45 steht. Winkelhebel
42 und Kulissenfiihrung 45 kdnnen beiderseits des Pa-
ketes der Andrtckrollen 40 vorgesehen sein.

[0020] Wenn von Fig. 4 ausgehend die Klemmleiste
22 die Folienbahn 23 liber den Ablegebereich zieht (Fig.
5), dann ist der Winkelhebel 42 auf Grund der Ausbil-
dung der Kulissenfiihrung 45 hochgeschwenkt. Die An-
druckrollen 40 sind dadurch vorerst funktionslos und be-
wegen sich im Abstand Uber einen Aufschnitt 46, der
auf einer Tragerfolie 47 liegt. Sobald die Klemmleiste 22
die Endstellung erreicht hat, 6ffnet sie sich und I&sst das
abgeschnittene Folienblatt 48 (strichliert dargestellt) auf
den Aufschnitt 46 herabgleiten. In dieser Position endet
ein linearer Bereich der Kulissenfiihrung 45 und der
Winkelhebel 42 schwenkt unter der Kraft der Feder 44
so weit, bis die Andrlickrollen 40 auf dem Forderband
10 aufliegen. Beim leeren Zuriickfahren der Klemmlei-
ste 22 kommen die Andrickrollen 40 zur Wirkung, die



9 EP 1 260 327 A2 10

auch jeweils einzeln auf Auslegern gelagert und da-
durch individuell unter Federdruck in Richtung auf den
Ablegebereich stehen kdnnen. Sie laufen unter Feder-
vorspannung Uber das Folienblatt 48, das die Funktion
einer Trennfolie bei einer Mehrkammerverpackung oder
einer Deck- oder Verpackungsfolie bei einem einlagigen
Aufschnitt 46 haben kann. Dadurch wird das Folienblatt
48 an den Aufschnitt 46 angedriickt, dieser wird verdich-
tet und das gesamte Paket stabilisiert. Allfallige Luftein-
schliisse werden herausgepresst. Die Fig. 6 und 7 zei-
gen diesen Vorgang.

[0021] Aus Fig. 7 wird deutlich, dass sich die Abtast-
rolle 43 einer Auflaufflache im Zuge der Kulissenfiihrung
45 nahert. Hier ist die Abtastrolle 43 so wie in den Fig.
6 und 7 noch freigestellt. Erst bei weiterem Riickzug der
Klemmleiste (Fig. 8) lauft die Abtastrolle 43 auf die Ku-
lissenflihrung 45 auf und die Andriickrollen 40 werden
von dem Foérderband 10 abgehoben. Innerhalb der Ku-
lissenflhrung 45 ist eine Weichenzunge 49 symbolisch
dargestellt, die Abtastrolle 43 (wie Fig. 8 zeigt) beim
Rucklauf der Klemmleiste 23 passieren lasst, jedoch
beim Vorlauf (Fig. 4, 5) ein Absenken der Andriickrollen
auf den Aufschnitt verhindert.

[0022] An dieser Stelle sei vermerkt, dass es viele
Méglichkeiten gibt, um das Ziel eines Andriickens, z.B.
von Federzungen oder Blattfederfindern, beim Ricklauf
der Klemmleiste 22, also im Kontakt mit einer auf dem
Aufschnitt 46 aufliegenden Folie 48 zu erreichen. Die
Fig. 4 bis 8 lassen das Prinzip auf einfache Weise er-
kennen.

Patentanspriiche

1. Aufschnittschneideanordnung  mit  Aufschnitt-
schneidemaschine mit Ablegeeinrichtung, die ei-
nen Kettenrahmen umlaufender Ketten mit Spitzen,
einen Schlager zum Abwerfen von Schnittgutschei-
ben von den Ketten und einen Ablegebereich mit
einem Forderband umfasst, wobei die Forderwege
der Ketten und des Forderbandes zur Bildung eines
gegebenenfalls in zwei Achsenrichtungen lberlap-
penden Aufschnitts programmgesteuert vorwahi-
bar sind, und mit einer Zufuhr und Schneideinrich-
tung von in Rollenform vorgesehener Trager- bzw.
Verpackungsfolie aus Kunststoff oder Papierin dem
Ablegebereich sowie gegebenenfalls mit einer
Schweillstation zur VerschweiRung von schnittgut-
belegten Tragerfolienzuschnitten mit Gberdeckend
abgelegten Verpackungsfolienzuschnitten, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufuhr- und
Schneideinrichtung (13), die vorzugsweise eine an-
treibbare Lagerung mit Walzen (18) fur die Folien-
oder Papierrolle (12) und eine synchron antreibbare
Abzugwalze (19) bzw. ein Abzugwalzenpaar um-
fasst, anschlieBend an den Ablegebereich in
Laéngsrichtung des Férderbandes (10) hinter dem
Kettenrahmen (7) auf der dem Ablegebereich ent-
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gegengesetzten Seite zur Zufuhr von Folien oder
Papierzuschnitten unter dem Kettenrahmen (7) hin-
durch in den vor dem Kettenrahmen (7) vorgesehe-
nen Ablegebereich angeordnet ist, wobei eine
Klemmleiste (22) vorgesehen ist, die die Folien-
bahn (23) oder das Papier nachst der Schneidevor-
richtung (25) langs der Schnittkante erfasst und die
synchron mit der Abzugwalze (19) die Folienbahn
(23) oder das Papier tiber dem Ablegebereich fiihrt
und nach Abschneiden durch die Schneidvorrich-
tung (25) und Offnen der Klemmleiste (22) in den
Ablegebereich auf das Forderband (10) abwirft, und
vorzugsweise dass die Schweillstation (27) zum
Einschweillen eines zwischen zwei oder mehreren
Folienzuschnitten gelegten Aufschnittes an den Ab-
legebereich vor dem Kettenrahmen (7) anschlief3t.

Aufschnittschneideanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass im Sockelgehdu-
se (14) der Aufschnittschneidemaschine (1) ein An-
triebsmotor (17) mit einem Zahnrad (15) vorgese-
hen ist, mit welchem bzw. einem weiteren Zahnrad
(16) sowohl Walzen (18) der Lagerung der Folien-
oder Papierrolle (12) und die Abzugwalze (19) bzw.
ein Abzugwalzenpaar synchron antreibbar, als
auch die Klemmleiste (22) von der Schneidevor-
richtung (25) weg sowie retour langs des Ablege-
bereichs synchron verschiebbar sind.

Aufschnittschneideanordnung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen (18)
der Lagerung der Folien- oder Papierrolle (12), die
Abzugwalze (19) bzw. das Abzugwalzenpaar sowie
die Schneidevorrichtung (25) in einer Baugruppe
zusammengefasst sind, welche Baugruppe an das
Sockelgehause (14) hinter dem Kettenrahmen (7)
einhangbar ist, wobei in der Einhangposition ein
Zahnrad (16) der Baugruppe in das gehduseseitige
antreibende Zahnrad (15) eingreift.

Aufschnittschneideanordnung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Baugruppe ei-
nen elektrischen Antrieb (26) fiir die Schneidevor-
richtung (25), insbesondere einen vertikal langs ei-
ner FUhrungsflache verschiebbaren Messerbalken
umfasst und dass die elektrische Anspeisung des
Antriebes (26) uber gefederte Kontakte erfolgt, die
in der Einhéngeposition der Baugruppe an Gegen-
kontakten am Sockelgehause (14) anliegen.

Aufschnittschneideanordnung nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemmleiste (22) auf einem Fiihrungsgestange,
insbesondere einer mit dem gehauseseitig antreib-
baren Zahnrad (21) kAmmenden Zahnstange (20)
vorgesehen ist, die langs des Forderbandes (10)
ein- und ausfahrbar ist und dass die Klemmleiste
(22) zwei zangenartig relativ zueinander bewegli-
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che Balken umfasst, die bei Auflaufen von Mitneh-
mern auf Steuerflachen (24) 6ffnen oder schlielRen.

Aufschnittschneideanordnung nach einem der An-
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Forderband (10) im Ablegebereich einen Teil
der Schweil3station (27) bildet, von deren Grundge-
hause auskragt und als separate Baugruppe an den
Kettenrahmen (7) senkrecht zu dessen Forderrich-
tung anschlieRend positionierbar ist, wobei der An-
triebsmotor (9) fir das Forderband (10) im Grund-
gehause der Schweilstation (27) und die elektri-
sche Steuerung als Teil der elektronischen Pro-
grammsteuerung (8) fir das Ablegesystem in der
Aufschnittschneidemaschine (1) vorgesehen ist.

Aufschnittschneideanordnung nach einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die elektronische Programmsteuerung (8) fur den
Antrieb der umlaufenden Ketten (6) des Kettenrah-
mens (7), fur den Antrieb des gehaduseseitigen
Zahnrades (15) und gegebenenfalls auch fir das
Foérderband (10) im Ablegebereich vorgesehen ist.

Aufschnittschneideanordnung nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
durch die Schweif3station (27) mehrere aneinander
schlieRende Forderbander (10, 28, 32) fihren und
dass ein insbesondere aus einzelnen parallelen
Riemen oder dergleichen gebildetes Férderband
(28) von einem Hubrahmen (29) mit Stegen um-
schlossen ist, wobei Giber dem Hubrahmen (29) ein
elektrisch beheizbarer Schweilirahmen (31) vorge-
sehen ist, gegen welchen der Hubrahmen (29) die
zwischen mindestens zwei Folienzuschnitten lie-
genden Schnittgutscheiben anhebt und die Folien-
zuschnitte randseitig verschweil3t.

Aufschnittschneideanordnung nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
an der Klemmleiste (22) bzw. an einem die Klemm-
leiste (22) verfahrenden Schlitten Andrickrollen
(40), Walzen oder Andriickfinger zum Anpressen
von Folienzuschnitten (48), wie Verpackungsfolien-
zuschnitten oder gegebenenfalls mehrfache Zwi-
schenfolienzuschnitte an das aufgeschnittene
Schnittgut bzw. den Aufschnitt (46) vorgesehen
sind.

Aufschnittschneideanordnung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Andriickrollen
(40), Walzen oder Andrickfinger mit einer Abhebe-
vorrichtung verbunden sind, die die Andrlickrollen
(40), Walzen oder Andriickfinger von dem Auf-
schnitt (46) beim Vorschub der Klemmleiste (22)
bzw. der Folienbahn (23) tiber den Aufschnitt (46)
abheben und die beim Reversieren der Klemmlei-
ste (22) die Andrtckrollen (40), Walzen oder An-
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11.

12.

druckfinger auf den auf den Aufschnitt (46) abge-
legten Folienzuschnitt (48) zum Anpressen dersel-
ben ansenkt.

Aufschnittschneideanordnung nach einem der An-
spriche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abhebevorrichtung einem Kipphebel als
Winkelhebel (42) umfasst, der mit einer Abtastrolle
(43) od. dgl. an einem Hebelende langs einer Ku-
lissenfihrung (45) lauft und der mit seinem anders
Hebelende an einer Achse (41) angreift, auf der
mehrere Andriickrollen (40), Walzen oder Andriick-
finger, gegebenenfalls individuell gefedert, gelagert
sind, die beim Umschwenken des Winkelhebels
(42), insbesondere tber Mitnehmer, vom Ablege-
bereich abhebbar sind.

Aufschnittschneideanordnung nach einem der An-
spriche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Achse (41) die Andriickrollen (40),
Walzen oder Andrickfinger auf Auslegern vorgese-
hen sind, dass die Ausleger mittels eines Drehla-
gers auf der Achse (41) schwenkartig gelagert und
durch Federkraft gegen den Ablegebereich des
Aufschnittes (46) vorgespannt sind und dass Mit-
nehmer vorgesehen sind, die bei Drehung der Ach-
se (41) die sonst freigestellten Ausleger hoch-
schwenken.
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