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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum automatischen, computergestitzten
Umwickeln wenigstens einer in einer Aufnahme- und
Antriebseinrichtung um eine Tragachse drehbar gela-
gerten, mit zwei Stirnflachen und einer Mantelflache
versehenen, zylindrischen Produktrolle mit einer Kunst-
stoff-Stretchfolie, wobei die Folie auf einem raumbe-
weglichen Folienkopf angeordnet ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung bzw.
ein Verfahren zu schaffen, mit dem eine verbesserte
Genauigkeit des Verpackungsvorgangs sowie eine ho-
here Kapazitat und gréRere Flexibilitat in Bezug auf un-

Vorrichtung und Verfahren zum Umwickeln einer Produktrolle

terschiedliche erreicht
wird.

Die Aufgabe wird geldst, indem die den Folienkopf
steuernde Tragvorrichtung in einer unveranderbaren
Position zur in der Aufnahme- und Antriebseinrichtung
angeordneten Produktrolle schwenkbar gelagert ist,
dass sich die Schwenkachse der Tragvorrichtung unab-
hangig von der GroRe der Produktrolle auf einer recht-
winklig zur Rollenmittelachse im Bereich des Rollenmit-
telpunktes angeordneten Geraden befindet sowie mit-
tels der in den Anspriichen aufgefihrten Verfahrens-
schritte.

Produktrollenabmessungen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Umwickeln wenigstens einer in einer Aufnahme- und
Antriebseinrichtung um eine Tragachse drehbar gela-
gerten, mit zwei Stirnflachen und einer Mantelflache
versehenen, zylindrischen Produktrolle mit einer Kunst-
stoff-Stretchfolie, welche auf einem raumbeweglichen
Folienkopf abrollbar befestigt ist, der an einer bewegli-
chen Tragvorrichtung angeordnet ist, wobei die Vorrich-
tung eine automatische, computergestitzte Positions-
steuerung des Folienkopfes aufweist.

[0002] Eine solche Vorrichtungist bekanntaus der US
5 203 139. Die Vorrichtung weist einen Revolverdreh-
kopf auf, der mit mehreren angetriebenen Zapfen ver-
sehen ist, auf denen wiederum Produktrollen drehbar
gelagert sind. In einem Folienkopfist eine abrollbare Fo-
lienrolle in drei Raumrichtung linear beweglich sowie um
zwei Achsen schwenkbar gelagert. Mit Hilfe der Vorrich-
tung ist es mdglich, eine Produktrolle mit Folie zu ver-
packen, wahrend eine weitere Produktrolle gewickelt
und beispielsweise eine Dritte bereits verpackte Folien-
rolle von dem Revolverkopf enthommen wird. Auf diese
Weise ist es moglich, den Verpackungsvorgang konti-
nuierlich fortzusetzen, ohne auf das Auswechseln der
Produktrollen zu warten.

[0003] Der Nachteil dieser Vorrichtung besteht darin,
dass mit Hilfe des Revolverkopfes zwar kleinere Pro-
duktrollen, wie beispielsweise Filmrollen verpackt wer-
den kdnnen, nicht aber schwere Folienrollen, auf denen
Metallfolien oder Stahlbleche aufgewickelt sind. Auler-
dem ist die Beweglichkeit des Folienkopfes einge-
schrankt. Auch hinsichtlich der Flexibilitdt in Bezug auf
unterschiedliche Produktrollenabmessungen und der
Prazision des Wickelvorganges ist die Vorrichtung ver-
besserungswiurdig.

[0004] Des weiteren ist eine solche Vorrichtung aus
der DE 691 06 801 bekannt. Bei dieser Vorrichtung ist
die Folienrolle auf einem um zwei Achsen schwenkba-
ren Folienkopf angeordnet. Dariiber hinaus ist der Foli-
enkopf mittels einer Linearfihrung héhenverschieblich
an einem Trager gelagert. Das zu verpackende Produkt
befindet sich auf einem Drehtisch, der mittels eines An-
triebs um eine Achse drehbar ist. Nachteilig an dieser
Vorrichtung ist, dass der Folienkopf eine sehr begrenzte
Bewegungsflexibilitdt aufweist. Eine an das Produkt an-
gepasste optimale Umwicklung ist damit nicht immer
mdglich. Auch diese Vorrichtung weist Nachteile hin-
sichtlich der Flexibilitdt bei unterschiedlichen Produk-
trollenabmessungen, der Verpackungskapazitat sowie
der Genauigkeit des Verpackungsprozesses auf.
[0005] Ausgehend von dem zuletzt genannten Stand
der Technik ist es daher Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung zu schaffen, mit der eine verbesserte Ge-
nauigkeit des Verpackungsvorgangs sowie eine héhere
Kapazitat und gréRere Flexibilitdt in Bezug auf unter-
schiedliche Produktrollenabmessungen erreicht wird.
[0006] Die Losung der Aufgabe ergibt sich aus den
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Merkmalen des Anspruches 1, insbesondere aus den
kennzeichnenden Merkmalen, wonach die den Folien-
kopf steuernde Tragvorrichtung in einer unveranderba-
ren Position zur in der Aufnahme- und Antriebseinrich-
tung angeordneten Produktrolle schwenkbar gelagert
ist, sich die Schwenkachse der Tragvorrichtung unab-
hangig von der GroRRe der Produktrolle auf einer recht-
winklig zur Rollenmittelachse im Bereich des Rollenmit-
telpunktes angeordneten Geraden befindet.

[0007] Der Vorteil der erfindungsgeméafen Vorrich-
tung besteht darin, dass sich der Mittelpunkt der Pro-
duktrolle unabhangig von den Abmessungen der Pro-
duktrolle immer in der selben Position zur Schwenkach-
se der Tragvorrichtung befindet und die Produktrolle da-
her sehr genau vermessen und verpackt werden kann.
Auf diese Weise ist es daher méglich, den Verpackungs-
prozess flexibel an unterschiedliche Abmessungen der
Produktrolle anzupassen, wodurch die Genauigkeit des
Verpackungsvorgangs erhéht und die Kapazitat gestei-
gert wird. Mit der erfindungsgeméRen Vorrichtung lasst
sich die Produktrolle vollstdndig staub- und feuchtig-
keitsdicht verpacken. SchlieBlich sind aufgrund der de-
finierten Anordnung auch die Anforderungen an die
Steuerung der Tragvorrichtung geringer, wodurch Ko-
sten eingespart werden.

[0008] In einer ersten Ausfiihrungsform weist der Fo-
lienkopf eine Einrichtung auf, von der aus wahrend des
Wickelvorgangs trotz abnehmendem Durchmesser der
Folienrolle ein definierter Abstand zwischen dem Foli-
enkopf und der Mantelflache der Produktrolle erreichbar
ist. Ein definierter Abstand zwischen Folienkopf und der
Mantelflache der Produktrolle ist besonders vorteilhaft
fur einen beherrschbaren Verpackungsprozess. Trotz
unterschiedlicher Produktrollengrée kann somit eine
gleichbleibende Verpackungsqualitat erreicht werden.
Eine solche Einrichtung kann beispielsweise aus einem
Lasersensor bestehen, der mittels eines Laserstrahls
die Entfernung zur Produktrolle bestimmt und an eine
Steuerung weitergibt, welche die Tragvorrichtung ver-
anlasst, den Folienkopf in errechneter Entfernung zur
Mantelflache der Produktrolle zu halten.

[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Einrichtung zur Schaffung eines definierten Abstandes
aus einer der Folienrolle vorgeordneten Umlenkrolle ge-
bildet, die wahrend des Wickelvorgangs eine definierte
Folienabzugslinie zur Verfliigung stellt. Auf diese Weise
ist es mdglich, die Verringerung des Durchmessers der
Folienrolle beim Abwickelvorgang aulier Betracht zu
lassen. Die Entfernung zwischen Folienkopf und Man-
telflache der Produktrolle wird immer ausgehend von
der Umlenkrolle gemessen, da sie die Abzugslinie be-
reitstellt, von der aus die Folie den Folienkopf verlasst.
[0010] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
weist der Folienkopf eine Einrichtung auf, die wahrend
des Wickelvorganges eine im Wesentlichen konstante
Dehnung der Kunststoff-Stretchfolie garantiert.

[0011] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kann
die Folienrolle dafir auf einer Abwickelvorrichtung an-
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geordnet sein, die mit einer Bremsvorrichtung versehen
ist, welche in Abhangigkeit von dem wahrend des Um-
wickelvorgangs abnehmenden Durchmessers der Foli-
enrolle die im Wesentlichen konstante Dehnung der
Stretchfolie herbeifiihrt. Der mit abnehmendem Folien-
rollendurchmesser aufgrund des sich verringernden
Hebelarms zunehmende Abwickelwiderstand kann
durch eine solche Bremsvorrichtung konstant gehalten
werden, indem die Rolle desto weniger gebremst wird,
je geringer der Folienrollendurchmesser ist.

[0012] Die Bremsvorrichtung ist gemaR einer weite-
ren Ausfihrungsform als Magnetpulverbremse ausge-
bildet. Eine solche Magnetpulverbremse ist als Stan-
dardbauteil auf dem Markt erhéltlich und lasst eine ge-
naue Einstellung der Bremskraft zu.

[0013] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der Folienkopf eine Klemm- und
Schneideinrichtung fiir die Folie aufweist. Nach dem Ab-
trennen der Folie kann mit Hilfe der Klemmeinrichtung
das Folienende in einer definierten Position gehalten
und beim folgenden Wickelvorgang wieder prazise auf
die Produktrolle aufgesetzt werden. Die Schneideinrich-
tung macht ein Abschneiden der Folie von Hand Uber-
flissig und den Prozess damit wirtschaftlicher.

[0014] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform ist die
Klemm- und Schneideinrichtung mit einer Andruckvor-
richtung fir das Folienende versehen. Nach dem Ab-
trennvorgang kann das produktrollenseitige Folienende
auf einfache Weise an die Produktrolle angelegt wer-
den, wo es beispielsweise durch statische Aufladung
anhaftet.

[0015] Diese Andruckvorrichtung kann gemaf einer
weiteren Ausfiihrungsform als Burste ausgebildet sein,
was die Andruckvorrichtung kostenglinstig und st6-
rungsunanfallig macht.

[0016] Eine weitere Ausfiihrungsform sieht vor, dass
im Schwenkbereich der Tragvorrichtung des Folienkop-
fes eine Einrichtung zur Verfiigungstellung und Anbrin-
gen eines Klebeelementes am Folienanfang angeord-
net ist. Mittels einer solchen Einrichtung ist ein wirt-
schaftliches und genaues Aufbringen des Klebebandes
auf den Folienanfang maoglich.

[0017] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform sind
im Bearbeitungsbereich des Roboterarms wenigstens
zwei Aufnahme- und Antriebseinrichtungen angeordnet
sind. Wahrend des Umwickelns einer Folienrolle, kann
auf diese Weise der Be- und Entladevorgang einer wei-
teren Folienrolle an einer anderen Aufnahme- und An-
triebseinrichtung vorgenommen werden, wodurch die
Kapazitat der erfindungsgemafien Vorrichtung deutlich
vergroRert wird.

[0018] Des weiteren betrifft die Erfindung ein automa-
tisches computergestitztes Verfahren zum Umwickeln
von einer um eine Tragachse drehbaren, mit zwei Stirn-
flachen und einer Mantelflache versehenen, zylindri-
schen Produktrolle mit einer Kunststoff-Stretchfolie, wo-
bei die Folie auf einem raumbeweglichen Folienkopf an-
geordnet ist.
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[0019] Einsolches Verfahrenistaus der US 5203 139
bekannt. Bei diesem Verfahren werden abwechselnd
Teilbereiche der linken und der rechten Stirnseite der
Produktrolle umwickelt, bis beide Stirnseiten vollstandig
umbhiillt sind. Dabei wird beim Wechsel zwischen den
Stirnflachen auch die bereits teilweise verpackte Man-
telflache der Produktrolle mit Folie umhiillt. Das Verfah-
ren ist somit in Bezug auf Wirtschaftlichkeit, aber auch
in Bezug auf die Prazision der Verpackung und die Ka-
pazitat nachteilig. Auch hinsichtlich der Flexibilitat, un-
terschiedliche Produktrollenabmessungen verpacken
zu kénnen weist das Verfahren Nachteile auf.

[0020] Des weiteren ist ein solches Verfahren aus der
DE 691 06 801 bekannt. Bei diesem Verfahren wird ein
Anfangsabschnitt einer Folie zunachst an einer Mantel-
flache eines Produktes angebracht. AnschlieRend fahrt
ein die Folienrolle tragender Folienkopf das Produkt
parallel zur Mantelflache ab, wobei zuvor der Folienkopf
um 90° geschwenkt wurde und auf diese Weise fortlau-
fend eine Folienbahn aufgebracht wird. Die Endflache
des Produktes wird bedeckt, indem der Folienkopf um
eine weitere Schwenkachse gedreht wird, die zu der er-
sten Schwenkachse orthogonal ist. Dieses Verfahren ist
sowohl in seiner Flexibilitdt bezlglich der Produktab-
messungen als auch der Genauigkeit des Verpackens
verbesserungswurdig.

[0021] Ausgehend von dem zuletzt genannten Stand
der Technik ist es daher Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zu schaffen, mit der eine verbesserte Genauig-
keit und Flexibilitat hinsichtlich wechselnder Produktrol-
lenabmessungen sowie eine hohere Kapazitat und Wirt-
schaftlichkeit des Verpackungsvorgangs erreicht wird.
[0022] Die Ldsung der Aufgabe ergibt sich aus den
Merkmalen des Anspruchs 11, insbesondere folgender
Verfahrensschritte:

a) Messung der Lange der Produktrolle und des Ab-
standes einer definierten Abzugslinie des Folien-
kopfes zur Mantelflache der Produktrolle;

b) Anbringung eines Klebemittels an den Folienan-
fang;

c) Anbringen der Folie an der Mantelflache der Pro-
duktrolle;

d) Antrieb der Produktrolle mit konstanter Drehzahl;

e) Verfahren des Folienkopfes parallel zu einer
Langsmittelachse der Produktrolle zumindest teil-
weise Uber einen ersten Endbereich hinaus;

f) Schwenken des Folienkopfes um 90° in Bewe-
gungsrichtung;

g) Nach Abdeckung eines bis zur Achse reichenden
Teilbereiches der Stirnseite Riickschwenken des
Folienkopfes;
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h) Danach mehrmaliges Wiederholen der Verfah-
rensschritte f) und g), wobei bis an die Umfangsfla-
che der Traghllse umlaufend anliegend jeweils un-
terschiedliche Bereiche der Stirnseite bis zur voll-
standigen Umhillung abgedeckt werden;

i) Verfahren des Folienkopfes parallel zur LAngsmit-
telachse des Produktes zumindest teilweise Uber
einen zweiten Endbereich der Produktrolle hinaus,
wodurch gleichzeitig die Mantelflache der Produk-
trolle vollflachig umwickelt wird;

j) Durchfiihrung der unter f), g) und h) aufgefiihrten
Verfahrensschritte;

k) Schwenken des Folienkopfes in die Ausgangs-
stellung sowie Bewegung des Folienkopfes in Rich-
tung Produktrollenmitte;

I) Abbremsung der Produktrolle bis zum Stillstand;
m) Klemmung und Durchtrennung der Folie;

n) Bewegung des Folienkopfes in unmittelbare Na-
he der Mantelflache;

0) Andriicken des Folienendes.

[0023] Das erfindungsgemale Verfahren weist die in
Bezug auf die Vorrichtung genannten Vorteile auf.
[0024] In einer Ausfiihrungsform wird der Folienkopf
nach dem Verpacken einer Produktrolle zu einer weite-
ren Aufnahme- und Antriebseinrichtung geschwenkt
und der Verpackungsprozess an einer weiteren Produk-
trolle wiederholt, wahrenddessen die bereits verpackte
gegen eine unverpackte Produktrolle gewechselt wird.
Wahrend des Verpackens einer Folienrolle kénnen auf
diese Weise weitere Folienrollen in die Aufnahme- und
Antriebseinrichtung verbracht bzw. daraus entnommen
werden, wodurch ein nahezu kontinuierlicher Verpak-
kungsprozess mdéglich ist. Die Kapazitat der Vorrichtung
wird somit deutlich erhéht und die Wirtschaftlichkeit ge-
steigert.

[0025] Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be-
schreibung eines Ausflihrungsbeispiels. Es zeigen:

Fig. 1a eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum
Umwickeln einer Produktrolle in Ausgangsstellung
zum Verpacken einer Produktrolle 13,

Fig. 1b eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum
Umwickeln einer Produktrolle in Ausgangsstellung
zum Verpacken einer Produktrolle 14,

Fig. 1c eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zum
Umwickeln einer Produktrolle gemaf Fig. 1a und
1b unter Kennzeichnung des Schwenkwinkels des
Folienkopfes,
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Fig. 2a eine Seitenansicht der Vorrichtung wahrend
des Aufbringens eines doppelseitigen Klebeband-
streifens auf den Folienanfang,

Fig. 2b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 2a,

Fig. 3a eine vergréRerte Frontansicht des Folien-
kopfes wahrend der Aufnahme des Klebebandstrei-
fens,

Fig. 3b eine vergrofRerte Ansicht des Folienkopfes
gemal des Ansichtspfeils Il in Fig. 3a,

Fig. 4a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung beim
Messen des Produktrollendurchmessers,

Fig. 4b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 4a,

Fig. 5a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung wéh-
rend der Bestimmung der Position in der linken
Stirnflache,

Fig. 5b eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaf
Fig. 5a,

Fig. 6a eine Seitenansicht der Vorrichtung beim
Messen der Position der rechten Stirnflache,

Fig. 6b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 6a,

Fig. 7a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung wéh-
rend des Aufklebens der Folie auf die Mantelflache
der Produktrolle,

Fig. 7b eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaf
Fig. 7a,

Fig. 8a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung wéh-
rend die Produktrolle in Rotation versetzt wird,

Fig. 8b eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaf
Fig. 8a,

Fig. 9a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung wéh-
rend des Umwickelns unter Einhaltung des Ab-
stands A zwischen Mantelflache der Produktrolle
und Umlenkrolle des Folienkopfes,

Fig. 9b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 9a,

Fig. 10a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung wah-
rend des Umwickelns eines rechten Endbereichs
der Produktrolle,
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Fig. 10b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 10a,

Fig. 11a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung beim
Aufbringen der Folie auf einen Teilbereich der rech-
ten Stirnflache der Produktrolle,

Fig. 11b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 11a,

Fig. 12a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung wah-
rend des Umwickeln eines rechten Endbereichs der
Produktrolle, nachdem bereits mehrere Teilberei-
che der Stirnflache abgedeckt wurden,

Fig. 12b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 12a,

Fig. 13a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung
nachdem der Folienkopf zu einem linken Endbe-
reich der Mantelflache bewegt wurde,

Fig. 13b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 13a,

Fig. 14a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung beim
Aufbringen der Folie auf einen Teilbereich der lin-
ken Stirnseite der Produktrolle,

Fig. 14b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 14a,

Fig. 15a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung wéh-
rend des Umwickeln eines linken Endbereichs der
Produktrolle, nachdem bereits mehrere Teilberei-
che der Stirnflache abgedeckt wurden,

Fig. 15b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 15a,

Fig. 16a eine seitliche Ansicht der Vorrichtung
nachdem der Folienkopf in die Mitte der Mantelfla-
che der Produktrolle bewegt wurde,

Fig. 16b eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman
Fig. 16a,

Fig. 17 eine vergroRerte Darstellung des Folienkop-
fes und der Produktrolle gemaR Fig. 16a,

Fig. 18 eine seitliche Ansicht des Folienkopfes und
der Produktrolle gemal Fig. 17, jedoch mit ge-
schwenktem Folienkopf sowie geschlossenen
Klemmzangen,

Fig. 19 eine seitliche Ansicht des Folienkopfes wah-
rend des Zertrennens der Folie und
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Fig. 20 eine seitliche Ansicht des Folienkopfes beim
Aufbirsten des abgeschnittenen Folienendes auf
die Mantelflache der Produktrolle.

[0026] Inden Zeichnungen wird eine Vorrichtung zum
Umwickeln einer Produktrolle insgesamt mit der Be-
zugsziffer 10 bezeichnet. Eine solche Vorrichtung 10
besteht gemaR Fig. 1 im Wesentlichen aus einem Ro-
boterarm 11, einem Folienkopf 12, zwei nicht dargestell-
ten Einrichtungen zur Aufnahme und zum Antrieb von
Produktrollen 13 und 14, einer in Fig. 2 dargestellten
Klebevorrichtung 15 sowie einer nicht dargestellten Ro-
botersteuerung.

[0027] Der Roboterarm 11 weist gemaR Fig. 1 zur
ortsfesten Befestigung am Boden einen Ful? 16 auf, wo-
bei beispielsweise ebenso ein Befestigen des Fulles 16
an einer Decke oder einer Wand mdglich ist. Eine
Schwenkachse z des Roboterarms 11 befindet sich auf
einer rechtwinklig zur Mittelachse M der Produktrollen
13, 14 durch einen Mittelpunkt P der Produktrollen 13,
14 verlaufenden Geraden y. Der Mittelpunkt P befindet
sich unabhangig von den Abmessungen der Produktrol-
len 13, 14 immer in der gleichen Position zur Schwenk-
achse z des Roboterarms 11. Auf diese Weise kénnen
die Abmessungen der Produktrollen 13, 14 sehr genau
bestimmt und anschlieBend die Verpackung prazise
durchgefiihrt werden. Aufgrund dieser definierten An-
ordnung kénnen aufgrund geringerer Anforderungen
kostenglinstigere Steuerungen fiir den Roboterarm 11
verwendet werden.

[0028] Der Roboterarm 11 weist die Elemente 11a,
11b, 11c sowie 11d auf, die mittels der Gelenke 17, 18
und 19 schwenkbeweglich miteinander verbunden sind.
Mittels dieser drei Gelenke 17, 18, 19, sowie zwei wei-
terer Gelenke 20 und 21 ist der Folienkopf 12 innerhalb
eines Arbeitsbereiches des Roboterarms 11 sehr exakt
in jede Position bewegbar.

[0029] Der Folienkopf 12 ist mittels des Roboterarms
11, wie in den Fig. 1a bis 1c dargestellt, zwischen den
beiden Folienrollen 13 und 14 schwenkbar. Wahrend
des Verpackens einer Produktrolle 13 ist es, wie in Fig.
1a dargestellt, mdglich, eine weitere bereits verpackte
Produktrolle 14 gegen eine Unverpackte zu tauschen,
wodurch die Kapazitat der Vorrichtung 10 erhéht wird.

[0030] In den Fig. 3a, b ist der Folienkopf 12 detail-
lierter dargestellt. Er weist im Wesentlichen zwei konus-
férmige Bolzen 22 mit Magnetpulverbremsen (nicht dar-
gestellt) zur Halterung und Mitnahme eines nicht darge-
stellten Kerns der Folienrolle 24, eine Umlenkrolle 25,
zwei Klemmzangen 26a und 26b, eine Schneideinrich-
tung 27, eine Burste 28 sowie einen Abstandssensor 29
(siehe Fig. 5b) auf.

[0031] Der Abstandssensor 29 befindet sich in einer
festen Position zur Umlenkrolle 25, welche eine definier-
te Abzugslinie L (siehe Fig. 3b) fir die Folienbahn 37
bereitstellt. Indem der Abstandssensor 29 die Entfer-
nung zur Produktrolle 13 bestimmt und diese Daten an
die Maschinensteuerung des Roboterarms 11 weiter-
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gibt, kann daraus die Soll-Position der Umlenkrolle 25
berechnet werden. Auf diese Weise ist es mdglich je
nach Abmessungen der Produktrollen 13, 14 einen de-
finierten Abstand zwischen Umlenkrolle 25 und Mantel-
flache 32 der Produktrolle 13 und damit eine definierte
freie Lange der Folienbahn 37 einzuhalten.

[0032] Das Einhdngen der Produktrollen 13, 14 in die
Aufnahme- und Antriebseinrichtung erfolgt, in dem End-
bereiche 30 und 31 einer Traghllse von Spreizbolzen
erfasst werden, die in die Traghilse greifen und sich
dort aufspreizen, so dass bei Rotation der Spreizbolzen
auch die Traghulse mitsamt der Produktrolle 13, 14 in
Rotation versetzt wird.

[0033] Das Verpackungsverfahren wird nun wie folgt
durchgefiihrt:
[0034] Der Folienkopf 12 wird gemaR Fig. 2a zu-

nachst zum Klebebandspender 15 geschwenkt. Dort
wird, wie aus den Fig. 2b und 3a, b hervorgeht, ein Strei-
fen von doppelseitig haftendem Klebeband 36 langssei-
tig auf die Folienbahn 37 aufgebracht. Dabei dient wah-
rend des Aufklebevorgangs die Umlenkrolle 25 als Wi-
derlager fur die Folienbahn 37. Die Folienbahn 37 wird
wahrenddessen von den geschlossenen Klemmzangen
26a, b unter Spannung gehalten (siehe Fig. 3a, b).
[0035] GemaR denFig.4abzw. 4b wird der Folienkopf
12 anschlieRend mittig, immer parallel zu der Geraden
y, mit einem bestimmten Abstand an die Produktrolle 13
herangefahren. Aus den gelieferten Daten des Ab-
standssensors 29 kann der Durchmesser der Produk-
trolle 13 und damit die Groke der Stirnflachen 33, 34
der Produktrolle 13 bestimmt werden.

[0036] Zum Vermessen der Produktrolle 13 bewegt
sich der Folienkopf 12 in einem nachsten Schritt parallel
zur Mittelachse M Uber die Stirnflache 34 der Produk-
trolle 13 hinaus in eine definierte Endposition und nahert
sich anschlielend wieder der Stirnflache 34 an, bis die
Position der Stirnflache 34 gefunden ist (siehe Fig. 5a,
b). Ebenso verfahrt der Folienkopf auch zum Messen
der Positionen der rechten Stirnflache 33, wie aus den
Fig. 6a, b hervorgeht.

[0037] Der Folienkopf 12 bewegt sich danach wieder
mittig vor die Produktrolle 13 und nahert sich anschlie-
Rend, wie in Fig. 7a und 7b dargestellt, einer Mantelfla-
che 32. Ein mit dem Klebebandstreifen 36 versehener
ca. 650 mm breiter Anfangsbereich 23 der Folienbahn
37 wird auf die Mantelflache 32 aufgeklebt, indem die
Umlenkrolle 25 die mit dem Klebebandstreifen 36 ver-
sehene Folienbahn 37 an die Mantelflache 32 der Pro-
duktrolle 13 presst. Die Produktrolle 13 wird danach, wie
in Fig. 8a, b dargestellt, in Rotation versetzt, wodurch
die Folienbahn 37 um die Produktrolle 13 gewickelt wird.
[0038] Fir einen definierten Verpackungsprozess ist
es notwendig, die Folienbahn 37 unter gleichmaRiger
Spannung zu halten. Mit abnehmendem Durchmesser
der Folienrolle 24 nimmt aufgrund des sich verringern-
den Hebelarms der Abwickelwiderstand zu. Aus diesem
Grunde sind die konusférmigen, mit der Folienrolle 24
mitdrehenden Bolzen 22 mit nicht dargestellten Magnet-
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pulverbremsen versehen, welche desto weniger brem-
sen, je geringer der Durchmesser der Folienrolle 24 ist
und somit eine gleichbleibende Spannung der Folien-
bahn 37 gewabhrleisten.

[0039] Damit der Verpackungsprozess unter definier-
ten Bedingungen vollstdndig beherrschbar ist, nimmt
die Umlenkrolle 25 des Folienkopfes 12 gemaR Fig. 9a,
b beim Verpacken einen festen Abstand A zur Mantel-
flache 32 der Produktrolle 13 ein. Der Folienkopf 12 be-
wegt sich in dem Abstand A in Richtung der Stirnseite
33, wodurch die Mantelflache 32 der Produktrolle 13 mit
der Folienbahn 37 umwickelt wird. Dabei wird der Foli-
enkopf 12 so gesteuert, dass die Folienbahn 37 sich an
den Randbereichen lberlappend wendelférmig um die
Mantelflache 32 der Produktrolle 13 wickelt. Der Folien-
kopf 12 bewegt sich nun so weit tber die Stirnseite 33
der Produktrolle 13 hinaus, dass auch die Folienbahn
37 teilweise Uber die Stirnseite 33 hinaussteht, wie in
Fig. 10b dargestellt.

[0040] Daraufhin schwenkt der Folienkopf 12 in Be-
wegungsrichtung um 90° und bewegt sich in eine zum
Umwickeln der Stirnseite 33 optimale Position, wobei
der Folienkopf 12 auch mittels des Gelenks 19 naher an
die Stirnseite 33 herangeschwenkt werden kann. Wie in
Fig. 11a dargestellt, wird dabei ein Teilbereich der Stirn-
seite 33 mit der Folienbahn 37 bedeckt, wobei die Foli-
enbahn 37 so eng an einer Umfangsflache 35 des Trag-
hilsenbereichs 30 vorbeigefiihrt wird, dass keine nicht
bedeckten Flachen entstehen. Nach Verpacken des
Teilbereichs der Stirnseite 33 schwenkt der Folienkopf
12 wieder um 90° zurlick, so dass gemalf Fig. 10 die
Mantelflache 38 wieder mit der Folienbahn 37 umhillt
wird.

[0041] AnschlieBend wird nun je nach Abmessung
der Produktrolle 13 der Folienkopf 12 automatisch
mehrmalig in bestimmten Zeitintervallen um 90° zwi-
schen den in den Fig. 10 und Fig. 11 dargestellten Po-
sitionen geschwenkt, so dass wie zuvor beschrieben
und in Fig. 12 dargestellt weitere Teilbereiche der Stirn-
seite 33 mit der Folienbahn 37 versehen werden, bis die
gesamte Stirnseite 33 dicht verpackt ist, wobei die Fo-
lienbahn 37 kragenartig an der Umfangsflache 35 des
Traghiilsenendes 30 anliegt. Das Schwenken des Foli-
enkopfes 12 erfolgt dabei automatisch in von der Steue-
rung des Roboterarms 11 berechneten Zeitintervallen,
die auf die Produktabmessungen und die konstante Ro-
tationsgeschwindigkeit der Produktrolle 13 abgestimmt
sind.

[0042] Nach vollstandigem Verpacken der Stirnseite
33 schwenkt der Folienkopf wieder in die Position zum
Umwickeln der Mantelflache 32 und fahrt im Abstand A
in Richtung der Stirnseite 34 (siehe Fig.13a, b). Die Vor-
gange des Verpackens der Stirnseite 33 werden nun,
wie in den Fig. 14 und 15 dargestellt, analog durchge-
fuhrt, um auch die Stirnseite 34 zu umwickeln. Anschlie-
Rend wird der Folienkopf 12, die Mantelflache 32 be-
deckend, mittig vor die Produktrolle 13 gefahren (siehe
Fig. 16). Die Stirnseiten 33 und 34 sowie die gesamte
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Mantelflache 32 der Produktrolle 13 sind jetzt mit der
Folienbahn 37 bedeckt.

[0043] Nach vollstandigem Verpacken wird die Rota-
tion der Produktrolle 13 gestoppt und der Folienkopf 12
zum Abtrennen der Folienbahn 37 um das Gelenk 19
geschwenkt, wie in Fig. 18 dargestellt. Die Folienbahn
37 bewegt sich dadurch in den Wirkungsbereich der
Klemmzangen 26 der Schneidvorrichtung 27 sowie der
Birste 28. Die Folienbahn 37 wird durch das SchlieRen
der Klemmzangen 26 unter Spannung gehalten, der Fo-
lienkopf 12 in Richtung der Mantelflache 32 der Produk-
trolle 13 bewegt und die Folienbahn 37 anschlieRend
mittels der Schneidvorrichtung 27 durchtrennt (siehe
Fig. 19). Anschlielend wird die Folienbahn 37 geman
Fig. 20 mit der Birste 28 unter Schwenken des Folien-
kopfes 12 auf die Oberflache 32 aufgebirstet. Die Foli-
enbahn 37 haftet durch statische Aufladung auf der
Mantelflache 32 der Produktrolle 13 an.

[0044] Der Einwickelvorgang der Produktrolle 13 ist
nun abgeschlossen, der Folienkopf 12 entfernt sich von
der Oberflache 32 der Produktrolle 13 und wird vom Ro-
boterarm 11 um 180° zu der Produktrolle 14 geschwenkt
(siehe Fig. 1c). Dort kann jetzt ohne Wartezeit ein wei-
terer Einwickelvorgang beginnen, wahrenddessen die
Produktrolle 13 aus der Vorrichtung entnommen und ei-
ne unverpackte Produktrolle in die Aufnahme- und An-
triebseinrichtung gehangt werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Umwickeln wenigstens einer in ei-
ner Aufnahme- und Antriebseinrichtung um eine
Tragachse drehbar gelagerten, mit zwei Stirnfla-
chen und einer Mantelflache versehenen, zylindri-
schen Produktrolle mit einer Kunststoff-Stretchfo-
lie, welche auf einem raumbeweglichen Folienkopf
abrollbar befestigt ist, der an einer beweglichen
Tragvorrichtung angeordnet ist, wobei die Vorrich-
tung eine automatische, computergestiitzte Positi-
onssteuerung des Folienkopfes aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die den Folienkopf (12)
steuernde Tragvorrichtung (11) in einer unveran-
derbaren Position zur in der Aufnahme- und An-
triebseinrichtung angeordneten Produktrolle (13,
14) schwenkbar gelagert ist, dass sich die
Schwenkachse (z) der Tragvorrichtung (11) unab-
hangig von der GroRe der Produktrolle (13, 14) auf
einer rechtwinklig zur Rollenmittelachse (M) im Be-
reich des Rollenmittelpunktes (P) angeordneten
Geraden befindet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienkopf (12) eine Einrich-
tung aufweist, von der aus wahrend des Wickelvor-
ganges trotz abnehmendem Durchmesser der Fo-
lienrolle (24) ein definierter Abstand zwischen dem
Folienkopf (12) und der Mantelflache (32) der Pro-
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10.

1.

12.

duktrolle (14) erreichbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zur Schaffung eines
definierten Abstandes aus einer der Folienrolle (24)
vorgeordneten Umlenkrolle (25) gebildet wird, die
wahrend des Wickelvorganges eine definierte Foli-
enabzugslinie (L) zur Verfugung stellt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Folienkopf (12) eine Ein-
richtung aufweist, die wahrend des Wickelvorgan-
ges eine im wesentlichen konstante Dehnung der
Kunststoff-Stretchfolie garantiert.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folienrolle (24) auf einer Abwik-
kelvorrichtung angeordnet ist, die mit einer Brems-
vorrichtung versehen ist, welche in Abhangigkeit
von dem wahrend des Umwickelvorganges abneh-
menden Durchmessers der Folienrolle (24) die im
wesentlichen konstante Dehnung der Folienbahn
(37) herbeiflihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bremsvorrichtung als Magnet-
Pulverbremse ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fo-
lienkopf (12) eine Klemm- und Schneideinrichtung
(26, 27) fur die Folienbahn (37) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemm- und Schneideinrich-
tung (26, 27) mit einer Andruckvorrichtung (28) fir
das Folienende versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Andruckvorrichtung als Biirste
(28) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass im
Schwenkbereich der Tragvorrichtung (11) des Foli-
enkopfes (12) eine Einrichtung (15) zur Verfu-
gungsstellung und Anbringen eines Klebeelemen-
tes (36) am Folienanfang angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche dadurch gekennzeichnet, dass im Bear-
beitungsbereich des Roboterarms wenigstens zwei
Aufnahme- und Antriebseinrichtungen angeordnet
sind.

Automatisches, computergestiitztes Verfahren zum
Umwickeln von einer um eine Tragachse drehba-
ren, mit zwei Stirnflachen und einer Mantelflache
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versehenen, zylindrischen Produktrolle mit einer
Kunststoff-Stretchfolie, wobei die Folie auf einem
raumbeweglichen Folienkopf angeordnet ist, durch
folgende Verfahrensschritte:

a) Messung der Lange der Produktrolle und des
Abstandes einer definierten Abzugslinie des
Folienkopfes zur Mantelflache der Produktrol-
le;

b) Anbringung eines Klebemittels an den Foli-
enanfang;

c) Anbringen der Folie an der Mantelflache der
Produktrolle;

d) Antrieb der Produktrolle mit konstanter Dreh-
zahl;

e) Verfahren des Folienkopfes parallel zu einer
Langsmittelachse der Produktrolle zumindest
teilweise Uber einen ersten Endbereich hinaus;

f) Schwenken des Folienkopfes um 90° in Be-
wegungsrichtung;

g) Nach Abdeckung eines bis zur Achse rei-
chenden Teilbereiches der Stirnseite Riick-
schwenken des Folienkopfes;

h) Danach mehrmaliges Wiederholen der Ver-
fahrensschritte f) und g), wobei bis an die Um-
fangsflache der Traghilse anliegend jeweils
unterschiedliche Bereiche der Stirnseite bis zur
vollstandigen Umhillung abgedeckt werden;

i) Verfahren des Folienkopfes parallel zur
Langsmittelachse des Produktes zumindest
teilweise Uber einen zweiten Endbereich der
Produktrolle hinaus, wodurch gleichzeitig die
Mantelflache der Produktrolle vollflachig um-
wickelt wird;

j) Durchflhrung der unter f), g) und h) aufge-
fuhrten Verfahrensschritte;

k) Schwenken des Folienkopfes in die Aus-
gangsstellung sowie Bewegung des Folienkop-

fes in Richtung Produktrollmitte;

1) Abbremsung der Produktrolle bis zum Still-
stand;

m) Klemmung und Durchtrennung der Folie;

n) Bewegung des Folienkopfes in unmittelbare
Nahe der Mantelflache;
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o) Andriicken des Folienendes.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienkopf nach dem Verpak-
ken einer Produktrolle zu einer weiteren Aufnahme-
und Antriebseinrichtung geschwenkt und der Ver-
packungsprozess an einer weiteren Produktrolle
wiederholt wird, wahrenddessen die bereits ver-
packte gegen eine unverpackte Produktrolle ge-
wechselt wird.
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