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(54) Verfahren zum Aufwickeln des Folienrestgitters einer Thermoformmaschine und
Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens

(57) Bei einer Vorrichtung zum Aufwickeln des Foli-
enrestgitters (2) einer intermittierend betriebenen
Thermoformmaschine wird auch bei einer raschen
Transportgeschwindigkeit der Folienbahn in der
Thermoformmaschine ein synchrones Aufwickeln des
Folienrestgitters über einen pneumatischen Antrieb er-

zielt, um dessen Schlaufenbildung zu verhindern. Eine
zu hohe Zugkraft am Folienrestgitter (2) wird dabei ver-
mieden. Dies wird dadurch erreicht, dass bei Beginn
oder kurz vor dem Beginn des Transportes der am pneu-
matischen Antrieb (20) anliegende Luftdruck erhöht und
kurz danach wieder abgesenkt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren mit den
Merkmalen des Oberbegriffes des Patentanspruches 1
sowie eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfah-
rens.
[0002] Aus der DE 35 36 177 C1 ist es bekannt, das
Folienrestgitter einer intermittierend betriebenen
Thermoformmaschine mittels eines Aufwickeldornes
aufzuwickeln. Der Aufwickeldorn wird mittels eines An-
triebes intermittierend verdreht. Das Folienrestgitter
wird über eine Tänzerschwinge geführt und der Antrieb
des Aufwickeldornes startet und stoppt in Abhängigkeit
der Lage der Tänzerschwinge. Dieses Verfahren über
Tänzerschwinge hat eine Reihe von Nachteilen bezüg-
lich Kosten, Einführen des Anfanges eines neuen Foli-
enrestgitters, Platzbedarf und unterschiedliche Zugkraft
am Folienrestgitter in Abhängigkeit des Durchmessers
der aufgewickelten Rolle, da der Antrieb ein konstante
Drehmoment aufweist und der Durchmesser sich lau-
fend ändert.
[0003] Durch den durch den Anmelder bekannten
Einsatz eines pneumatischen Antriebes werden zwar
diese Nachteile teilweise vermieden, es verbleibt aber
der Nachteil der sich mit dem Durchmesser der Rolle
des aufgewickelten Folienrestgitters ändernden Zug-
kraft. Um auch bei großem Durchmesser eine Mindest-
zugkraft zu erhalten muss ein entsprechend hoher Luft-
druck für den pneumatischen Antrieb eingestellt wer-
den. Bei kleinem Durchmesser besteht dabei die Ge-
fahr, dass das labile, nur von Zwischenstegen gebildete
Folienrestgitter zu straff aufgewickelt wird und reißt.
Hierdurch wird - auch materialabhängig - die mögliche
Höhe des einzustellenden Luftruckes begrenzt.
[0004] Ein weiteres Problem entsteht bei einer hohen
Transportgeschwindigkeit der Folienbahn in der
Thermoformmaschine, wie sie mit modernen Servomo-
toren zur Erzielung hoher Taktzahlen angestrebt wird.
Das Folienrestgitter wird dabei mit gleicher Geschwin-
digkeit der Vorrichtung zum Aufwickeln zur Verfügung
gestellt, wobei deren Antrieb bei niedrigem Druck nicht
schnell genug beschleunigen kann und sich eine
Schlaufe bildet. Dieser Effekt wird umso größer, je grö-
ßer der
[0005] Durchmesser der aufgewickelten Rolle ist we-
gen der zu beschleunigenden Masse. Diese sich nach
oben wölbende Schlaufe führt dazu, dass die noch im
Folienrestgitter hängenden geformten Teile ausbrechen
und unter das Folienrestgitter gelangen, was ihre Ent-
nahme wesentlich erschwert und eine Unfallgefahr für
die Bedienungsperson bedeutet, da die Folienränder re-
lativ scharf sind. Es besteht die Gefahr, dass die Teile
dabei deformiert werden. Ein automatisches Austren-
nen der Teile durch scharfkantiges Umlenken des Foli-
enrestgitters und Führen der Teile auf eine Rutsche wird
durch diese Schlaufenbildung erschwert oder unmög-
lich gemacht und ist störungsanfällig.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das

Verfahren so durchzuführen, dass auch bei hoher
Transportgeschwindigkeit der Folienbahn in der
Thermoformmaschine eine Schlaufenbildung des ver-
bleibenden Folienrestgitters vor der Vorrichtung zum
Aufwickeln des Folienrestgitters verhindert wird. Dabei
sollte die Zugkraft am Folienrestgitter möglichst gering
gehalten werden können, sodass keine Gefahr des zu
straffen Aufwickelns und keine Rissgefahr besteht.
[0007] Gelöst ist diese Aufgabe durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Hauptanspruches angegebenen
Maßnahmen sowie durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruches 3. Die Unteransprüche
stellen vorteilhafte Weiterbildungen dar.
[0008] Das Verfahren ist anhand der schematischen
Zeichnungen der Vorrichtung zur Durchführung des
Verfahrens näher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung zur
Durchführung des Verfahrens einschließlich
der vorgeschalteten Thermoformmaschine.

Figur 2 eine Draufsicht auf einen Teil der Vorrich-
tung, teilweise im Schnitt.

[0009] Die Vorrichtung zum Aufwickeln des Folien-
restgitters 2 ist in Figur 1 mit Pos. 1 bezeichnet und ist
wie dargestellt in eine Thermoformmaschine 3 integriert
oder kann dieser als eigene Vorrichtung nachgeschaltet
sein. In der Thermoformmaschine 3 wird eine Folien-
bahn 4, die von einer Rolle 5 abgewickelt oder von ei-
nem Extruder direkt zugeführt wird, zu Teilen 6 verformt.
Sie weist hierzu eine intermittierend betriebene Trans-
porteinrichtung 7, eine Heizeinrichtung 8, eine Formsta-
tion 9 und eine Stanzstation 10 auf. Die von der Heiz-
einrichtung 8 erwärmte Folienbahn 4 wird in der Form-
station 9 mittels eines Tiefziehwerkzeuges 11 und durch
Druckluft oder Vakuum zu Teilen 6 tiefgezogen. In der
Stanzstation 10 erfolgt mittels eines Stanzwerkzeuges
12 das Austrennen der Teile 6 bis auf geringe Stege,
sodass diese im Folienrestgitter 2 hängend in eine
Nachfolgestation 13 überführt werden können.
Diese Nachfolgestation 13 ist in Figur 1 als Handabnah-
mestation dargestellt, d.h. die Teile 6 werden von Hand
aus dem Folienrestgitter 2 ausgebrochen und entnom-
men. Es ist aber auch möglich, durch scharfes Umlen-
ken des Folienrestgitters 2 über eine Umlenkwalze 14
ein automatisches Ausbrechen der Teile 6 zu erreichen,
die dann über eine Rutsche 15 geleitet werden.
Die Nachfolgestation 13 kann aber auch als automati-
sche Stapelstation ausgebildet sein, in der die Teile 6
vertikal von einem Stapelteller ausgebrochen und in
Stapelmagazine überführt werden. Die sich bildenden
Stapel werden nach einer vorgegebenen Stückzahl ho-
rizontal auf ein Leitblech abgeschoben.
[0010] Bei allen Gestaltungen der Nachfolgestation
13 wird das Folienrestgitter 2 der Vorrichtung 1 zum Auf-
wickeln zugeführt, wobei es über eine oder mehrere
Umlenkwalzen 16 zu dem Aufwickeldorn 17 geführt
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wird. Dieser weist nicht dargestellte Einrichtungen zum
Einhängen oder Festklemmen des Anfanges des Foli-
enrestgitters 2 auf. Er ist vorzugsweise fliegend in La-
gern 18 (siehe Figur 2) gelagert, sodass die fertig auf-
gewickelte Rolle 19 nach dem Abschneiden des Folien-
restgitters 2 nach vorne abgezogen werden kann.
Angetrieben wird der Aufwickeldorn 17 über einen vor-
zugsweise direkt gekoppelten pneumatischen Antrieb
20, der eine Zuleitung 21 aufweist. Diese Zuleitung 21
wird von einem Druckluftnetz 22 über ein Ventil 23 und
dann in einem ersten Zweig 32 über einen Druckregler
24 und ein Rückschlagventil 25 mit einem am Druckreg-
ler 24 eingestellten Druck P1 gespeist. Vor dem Druck-
regler 24 führt ein zweiter Zweig 26 über einen Druck-
regler 27 und ein Ventil 28 mit Absperr- bzw. Durchfluss-
stellung zu der Zuleitung 21. Am Druckregler 27 wird ein
Druck P2 eingestellt, der höher gewählt ist als P1.
[0011] Das mit dem Verfahren zu lösende Problem
tritt dann auf, wenn die Transporteinrichtung 7 der
Thermoformmaschine 3 einen Transportschritt um ei-
nen Nutzen durchführt. Wird das Folienrestgitter 2 nicht
synchron aufgewickelt bildet sich eine in Figur 1 strich-
punktiert dargestellte Schlaufe 29, die zu den in der Ein-
leitung genannten Problemen führt.
[0012] Um diese Schlaufe 29 zu vermeiden wird der
Antrieb 20 bei Beginn oder kurz vor dem Beginn eines
Transportschrittes von Folienbahn 4 und Folienrestgit-
ter 2 durch Umschalten des Ventils 28 auf Durchgang
mit dem höheren Druck P2 versorgt, sodass dieser ein
hohes Drehmoment entwickelt und die Rolle 19 entspre-
chend rasch in Drehung versetzt wird. Nach kurzer Zeit
wird das Ventil 28 wieder auf Sperrung geschaltet, weil
jetzt der Druck P1 ausreicht, die Drehbewegung mit der
erforderlichen Geschwindigkeit weiterzuführen mit dem
Vorteil, dass beim Stopp der Drehbewegung - wenn der
transportierte Abschnitt des Folienrestgitters 2 aufge-
wickelt ist - die Zugkraft am Folienrestgitter 2 entspre-
chend des niedrigen Druckes P1 relativ gering ist.
[0013] In Weiterbildung der Erfindung wird vorge-
schlagen, über einen Sensor 30 den Durchmesser der
Rolle 17 zu erfassen und einer Steuerung 31 zu melden.
Diese steht andererseits mit einem oder beiden Druck-
reglern 24, 27 in Verbindung in der Weise, dass sie den
an diesen eingestellten Druck vorgeben und verändern
kann. Auf diese Weise ist es möglich, den Druck wäh-
rend des Starts bzw. am Ende des Aufwickelvorganges
optimal den Erfordernissen in Abhängigkeit des Durch-
messers der Rolle 17 anzupassen. Dies kann in Stufen
oder kontinuierlich erfolgen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Aufwickeln des Folienrestgitters (2)
einer intermittierend betriebenen Thermoformma-
schine (3), die eine Folienbahn (4) verformt und die
verformten Teile (6) austrennt, bei dem das Folien-
restgitter (2) auf einem mittels eines pneumati-

schen Antriebes taktweise verdrehten Aufwickel-
dorn (17) zu einer Rolle (19) aufgewickelt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der Antrieb (20) des
Aufwickeldornes (17) unmittelbar vor oder beim
Einsetzen eines Transportschrittes von Folienbahn
(4) und Folienrestgitter (2) mit einem hohen Druck
(P2) beaufschlagt und während des Transport-
schrittes der Druck (P2) auf einen niedrigeren
Druck (P1) verändert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der vorgegebene hohe Druck (P2)
und/oder der niedrige Druck (P1) in Abhängigkeit
des Durchmessers der Rolle (19) stufenweise oder
stufenlos verändert wird.

3. Vorrichtung zum Aufwickeln des Folienrestgitters
(2) einer intermittierend betriebenen Thermoform-
maschine (3), die eine Folienbahn (4) verformt und
die verformten Teile (6) austrennt, mit einem von ei-
nem pneumatischen Antrieb (20) verdrehten Auf-
wickeldorn (17) zum Aufwickeln des Folienrestgit-
ters (2) zu einer Rolle (19), dadurch gekennzeich-
net, dass die Zuleitung (21) des Antriebes (20) mit
zwei auf unterschiedlichen Druck ( P1, P2 ) einstell-
baren Zweigen eines Druckluftnetzes (22) in Ver-
bindung steht, wobei im Zweig für den hohen Druck
(P2) ein pro Takt der Thermoformmaschine (3)
schaltbares Ventil (28) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einer oder beide der Druckregler
(24, 27) mit einer Steuerung (31) in Verbindung
steht, die in Abhängigkeit des über einen Sensor
(30) erfassten Durchmessers der Rolle (19) den
Druck der Druckregler (24, 27) verändert.

3 4



EP 1 270 468 A2

4



EP 1 270 468 A2

5


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

