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(54) Doppelkontakt-Reffsystem

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Um-
hillen von vorzugsweise palattiertem Stiickgut mit einer
schlauch- oder haubenférmigen Stretchfolie 15. Die
Vorrichtung besitzt Reffbiigel 1 und Refforgane 2, die
so auf die Stretchfolie 15 einwirken, dass der die Sei-
tenflachenumhillung bildende Folienabschnitt auf die
Reffbugel 1 aufgerefft wird. Dabei sind die Reffbugel 1
in horizontaler Richtung S verfahrbar, um die Stretchfo-
lie 15 nach dem Aufreffen querzustretchen. Die Reffb-
gel 1 kdnnen in vertikaler Richtung W bewegt werden,

um die Stretchfolie 15 liber das zu verpackende Stiick-
gut zu ziehen, vorzugsweise so, dass dabei die Stret-
chfolie 15 langs gestretcht wird. Dabei ist jedes Reffor-
gan 2 so gestaltet, dass es Reffeinrichtungen 5a, 5b auf-
weist, mit denen es zumindest zeitweilig gleichzeitig an
zwei aufeinander in Reffrichtung beabstandeten Zonen
Z1 und Z2 so auf die Stretchfolie 15 einwirken kann,
dass der zwischen den besagten beiden Zonen Z1 und
Z2 befindliche Stretchfolienabschnitt 16 Gberlappungs-
frei auf den betreffenden Reffbligel angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Umhiillen von vorzugsweise palettiertem Stlickgut mit
einer schlauch- oder haubenférmigen Stretchfolie nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie ein entspre-
chendes Verfahren.

[0002] Vorrichtungen der gattungsgemafien Art sind,
was ihre Grundkomponenten betrifft, Ublicherweise ver-
gleichbar ausgefihrt, wie die von der europaischen Pa-
tentanmeldung 0 344 815 A1 beschriebene Vorrichtung.
Sie bestehen regelmaRig aus einem Maschinengestell,
an dem ein Hubrahmen (in anndhernd vertikaler Rich-
tung) auf und ab verfahrbar ist. Der Hubrahmen tragt
Ublicherweise die Reffblgel, die ihrerseits gegeniber
dem Hubrahmen in Querrichtung (also in annahernd ho-
rizontaler Richtung) verfahrbar sind, um die Stretchfolie
nach dem Aufreffen der Stretchfolie auf die Reffbligel in
Querrichtung zu stretchen, d. h. elastisch dehnen zu
kdénnen, also den sogenannten Horizontalstretch erzeu-
gen zu kénnen. Ublich ist ein Horizontal- bzw. Quer-
stretch von 10 % bis deutlich Gber 50 %, bezogen auf
die ungedehnten Abmessungen der Stretchfolie in
Querrichtung. Die Reffbugel kdnnen sehr verschieden
ausgestaltet sein. Die Méglichkeiten reichen hier von ei-
ner sehr einfachen, fingerartigen Gestaltung bis hin zu
den fir ein starkeres Stretchen vorgesehenen Reffbi-
geln, die oft eine T-8hnliche Gestalt besitzen, indem sie
aus einem im wesentlichen vertikal verlaufenden Schaft
zur Aufnahme der gerefften Stretchfolien und einem da-
von getragenen, im wesentlichen horizontal verlaufen-
den, mit einem bestimmten Krimmungsradius ausge-
fuhrten Abschnitt bestehen, der die betreffende Ecke
der auf den Reffbligeln aufgespannt gehaltenen Folie
rund formt. Um eine schlauch- oder haubenférmige
Stretchfolie aufzureffen, werden die Reffbiigel regelma-
Rig in das innere, untere Ende der schlauch- oder hau-
benférmigen Stretchfolie eingefihrt. Mittels Refforga-
nen wird dann der Abschnitt der Stretchfolie, der spater
die Seitenflachen der zu verpackenden Ladung bedek-
ken soll, auf die Reffbligel aufgerefft.

[0003] Als Refforgan wird im hiesigen Zusammen-
hang derjenige Teil der Vorrichtung verstanden, der zum
Aufreffen der Stretchfolie mit dieser in Kontakt gebracht
wird und mittels seines Antriebes in geeigneter Weise
Krafte auf die Stretchfolie aufbringt, so dass diese unter
Uberwindung der an den Reffbligeln auftretenden Rei-
bungskréafte in ziehharmonika-artigen Falten auf die
Reffbiigel aufgerefft wird. Ublicherweise ist jedem Reff-
biigel ein Refforgan in Form einer motorisch angetrie-
benen Reffrolle zugeordnet. Das Refforgan kann im Re-
gelfall so an den betreffenden Reffblgel herangefahren
werden, dass dessen Reffrolle unter Verwendung des
Reffbligels als Widerlager auf die Stretchfolie driickt
und so unter Ausnutzung der auftretenden Reibungs-
krafte die Stretchfolie auf die Reffbligel zieht, also auf-
reffen kann. Die aufgereffte Stretchfolie lagert sich dann
in besagten ziehharmonika-artigen Falten auf den Reff-
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blgeln ab.

[0004] Der fertig aufgereffte Stretchfolienabschnitt
wird sodann durch entsprechendes Verfahren der Reff-
blgel quergestretcht, also i.d.R. in weitgehend horizon-
taler Richtung gestretcht. Dabei werden jegliche Falten
und insbesondere die besagten ziehharmonika-artigen
Falten stark aneinandergepresst. Dadurch kommen an
diversen Stellen zwei oder mehrere Lagen von Stretch-
folie stark aneinander angepresst - in horizontaler Rich-
tung gesehen - aufeinander zu liegen, es bilden sich al-
so Falten, die man als "Uberlappfalten" bezeichnen
kann.

[0005] Der Reibungskoeffizient "Folie gegen Folie" ist
im allgemeinen kleiner als der Reibungskoeffizient "Fo-
lie gegen Reffbiligel". Die zunachst beim Abziehen der
Stretchfolie von den Reffbiigeln (wahrend des Stretch-
folienliberziehvorganges) in Bewegung geratenden und
auf den Reffbligeln entlanggleitenden Uberlappfalten
haben im Idealfall daher die Tendenz, sich im Zuge des
Gleitens entlang der Reffbligel soweit auseinander zu
ziehen, dass die Uberlappung aufgehoben wird, bevor
die Uberlappfalte die obere Kante des betreffenden
Reffblgels erreicht. Gleichwohl kommt es immer wieder
vor, dass einzelne Uberlappfalten sich nicht schnell ge-
nug auseinanderziehen, sondern ungeglattet vom Reff-
blgel abspringen. In diesem Fall kommt es zu einem
peitschenden Auseinanderziehen der Uberlappfalte,
deren einzelne Folienlagen nicht mehr reibschlissig ge-
geneinander gedriickt werden, sobald die Falte vom
Reffbligel abgezogen wurde. Dies fihrt nicht selten zum
Diinnziehen der Stretchfolie und damit zum EinreilRen.
[0006] Weiterhin kann es bei modernen Reffbligeln
bereits dann zu einem EinreiRen der Folie kommen,
wenn eine Uberlappfalte auch nur den Bereich der ab-
zugsseitigen Oberkante des betreffenden Reffbugels
erreicht und erst dort auseinandergezogen wird. Denn
moderne Reffbligel sind so gestaltet, dass die héchste
Beanspruchung der Stretchfolienhaube im Bereich der
abzugsseitigen Oberkante der Reffbligel auftritt.
[0007] In der Praxis sind bereits verschiedene L6-
sungsansatze bekannt geworden, um dem gerecht zu
werden.

[0008] So ist bereits bekannt geworden, die Reffbi-
gel, in vertikaler Richtung gesehen, hinreichend lang
auszufuhren und die das Aufreffen auf die Reffbligel be-
werkstelligenden Refforgane mit ihren angetriebenen
Reffrollen jeweils etwa in der Mitte der Reffblgel, bzw.
weit genug von der abzugsseitigen Oberkante der Reff-
blgel entfernt, angreifen zu lassen, so dass unterhalb
der Reffrollen die Stretchfolie ziehharmonika-férmig
aufgerefft abgelegt wird und oberhalb der Reffrollen, be-
dingt durch deren Zugkréfte, die Stretchfolienhaube
Uber eine nicht zu kleine Strecke glatt auf dem verlan-
gerten Bereich der Reffbiigel aufliegt. Eine derartige,
groRere Dimensionierung der Reffbligel ist uner-
winscht. Sie fihrt zu zusatzlichem Bauaufwand, insbe-
sondere zu einer grolReren Gesamthéhe der Anlagen
und vergroRert vor allem den Weg, der in vertikaler
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Richtung von den Reffbiigeln bzw. dem sie haltenden
Hubrahmen bei jedem Verpackungsvorgang zuriickge-
legt werden muss. Damit wird die Arbeitsgeschwindig-
keit der Vorrichtung beeintrachtigt, was von besonderer
Bedeutung ist.

[0009] Weiterhin sind in der Praxis Vorrichtungen be-
kannt geworden, die das gewiinschte Ergebnis im End-
effekt dadurch erreichen, dass die das Aufreffen auf die
Reffbugel bewerkstelligenden Reffrollen gegen Ende
des Reffvorganges translatorisch zur abzugsseitigen
Oberkante der Reffbligel bewegt werden. Eine solche
Bewegung flihrt im Ergebnis dazu, dass die Stretchfolie
auf dem jeweiligen Reffbligel bereichsweise glatt gezo-
gen bzw. glatt gestrichen wird, so dass sich beim an-
schlieRenden Querstretchen erst in einiger Entfernung
vom abzugsseitigen Ende der Reffbiigel Uberlappfalten
bilden. Eine derartige, zusatzliche Bewegung der
Reffrollen gegen Ende des Aufreffvorgangs stellt einen
zusatzlichen Arbeitsgang bei der Vorbereitung der
Stretchfolie fiir das Uberziehen dar, der gerade bei
Hochleistungsanlagen zu einem untragbaren Zeitver-
lust fuhrt. Zudem verursacht eine zuséatzliche, transla-
torische Bewegung der Reffrollen einen entsprechen-
den apparativen Aufwand, also Kosten, und stellt zu-
dem eine zusatzliche Quelle mdglicher Stérungen dar.
Im Gbrigen ist nicht unter allen Umstanden sicherge-
stellt, dass ein solches Glattstreichen gelingt.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine Vorrichtung sowie ein Verfahren der gattungs-
gemalen Art zu schaffen, die bzw. das schnell und mit
einfachen Mitteln in der Lage ist, einen die Seitenfla-
chen umhillenden Stretchfolienabschnitt so auf die
Reffbligel aufzureffen, so dass die Gefahr, dass nach
dem Stretchen beim Abziehen der Folie Uberlappfalten
bis in kritische Bereiche der Reffbligel gelangen, we-
sentlich vermindert wird und die Folie in diesen Berei-
chen nicht dinngezogen bzw. beschadigt wird.

[0011] Der auf die Vorrichtung bezogene Teil der Auf-
gabe wird erfindungsgeman dadurch geldst, dass jedes
Refforgan Reffeinrichtungen aufweist, mit denen es zu-
mindest zeitweilig gleichzeitig in zwei voneinander in
Reffrichtung beabstandeten Zonen so auf die Stretch-
folie einwirken kann, dass der zwischen den beiden Zo-
nen befindliche Stretchfolienabschnitt Gberlappungsfrei
auf den betreffenden Reffbligel angeordnet ist. Eventu-
ell in den Bereich zwischen den Zonen gelangende Fal-
ten werden sowohl beim Aufreffen als auch beim Abzie-
hen in diesem Bereich glatt gezogen.

[0012] Auf diese Art und Weise wird sichergestellt,
dass die Stretchfolie zu Beginn des Hauptliberziehvor-
gangs in einem bestimmten, nicht zu kurzen Bereich
(der im Folgenden "Glattbereich" genannt sei) vor der
abzugsseitigen Oberkante der Reffbligel glatt, also
ohne Uberlappfalten auf den Reffbligeln liegt. Alle Uber-
lappfalten, die méglicherweise im Laufe des Uberzie-
hens der Stretchfolie tber die zu verpackende Ladung
von dem ziehharmonika-férmig gerefft gehaltenen Foli-
envorrat abgezogen werden und dann zunachst den be-
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treffenden Reffbligel entlang gleiten, liegen damit in ei-
ner definierten, gréReren Entfernung vom kritischen Be-
reich nahe der abzugsseitigen Oberkante des betreffen-
den Reffbligels, wobei Uberlappfalten regelmaRig nicht
in den kritischen Bereich vordringen sollten. Es ist also
gewidhrleistet, dass jede Uberlappfalte, die sich nicht
ohnehin sofort beim Abziehen von dem ziehharmonika-
férmig aufgerefften Stretchfolienvorrat auflost, erst eine
bestimmte Strecke am betreffenden Reffbligel entlang
gleiten muss, bevor sie den kritischen Bereich des be-
treffenden Reffbligels erreichen kann. Im Laufe dieses
Gleitens Uber eine langere Strecke 16st sich der Gber-
wiegende Teil aller Uberlappfalten auf, bevor der kriti-
sche Bereich erreicht wird. Die Gefahr von Stérungen
durch Diinnziehen bzw. Einreif3en der Stretchfolien, die
besonders prekar ist, wenn aus den Stretchfolien zuvor
Stretchfolienhauben gebildet wurden, wird wesentlich
vermindert.

[0013] Vorzugsweise sind die beiden besagten Zonen
so weit voneinander beabstandet, dass sich die Uber-
lappfalten zuverlassig auflésen. D. h. dass nur noch in
wenigen Fallen Uberlappfalten zwischen den Zonen
vorhanden sind und in den kritischen Bereich gelangen
kénnen. Dieser Effekt wird vorteilhafterweise sowohl
beim Aufreffen der Folie auf die Reffbligel als auch beim
Abziehen der Folie von denselben erzielt.

[0014] Bevorzugter Weise sind die Refforgane so
ausgestattet, dass jedes Refforgan zwei antreibbare,
bezogen auf die Aufreffrichtung hintereinander ange-
ordnete Reffeinrichtungen aufweist, die vorzugsweise
von Rollen, ndmlich einer ersten Reffrolle und eine zwei-
ten, dahinter angeordneten Zugrolle gebildet sind, de-
ren Abstand zueinander vorteilhafterweise einstellbar
ist.

[0015] Schon wenn die Vorrichtung so gestaltet ist,
dass die beiden Rollen eines jeden Refforgans (beim
Betrieb der Vorrichtung) an ihrem mit der Stretchfolie in
Kontakt tretenden Umfang mit annéhernd gleicher Um-
fangsgeschwindigkeit drehen, erzielt man ein relativ gu-
tes Ergebnis mit ausgesprochen geringem Aufwand.
Vorzugsweise wird die Vorrichtung allerdings so gestal-
tet, dass die Reffrolle, also diejenige Rolle, auf die die
Folie zu Beginn des Aufreffvorgangs zuerst trifft, an ih-
rem mit der Stretchfolie in Kontakt tretenden Umfang mit
langsamerer Umfangsgeschwindigkeit dreht als die
zweite, also nachfolgende Zugrolle, so dass der zwi-
schen den Rollen befindliche Stretchfolienabschnitt
wahrend des Aufreffens gezogen bzw. geglattet oder
faltenfrei gezogen wird. Ein derartiges Ziehen (ohne
nennenswerte Dehnung der Folie) bewirkt, dass etwai-
ge beim Aufreffen der Haube in den Bereich zwischen
die beiden Rollen geratene Falten zuverlassig ausein-
ander gezogen werden.

[0016] Vorzugsweise ist die Vorrichtung so gestaltet,
dass die Stretchfolie beim Betrieb der Vorrichtung an
mindestens einer Stelle auf einer gedachten, direkten
Verbindungslinie zwischen den besagten Zonen weder
mit den Reffbligeln noch mit den Refforganen in Berlh-



5 EP 1 574 432 A1 6

rung kommt. Auf diese Art und Weise gelingt es beson-
ders effektiv, beim Aufreffen und Abziehen in den Be-
reich zwischen den beiden Rollen geratene Falten glatt
zu ziehen. Denn eventuell in diesen Bereich gelangte
Falten kénnen bei einer solchen Gestaltung problemlos
auseinandergezogen werden, da die Reibung der ein-
zelnen Folienlagen im Bereich der Falten aufgehoben
wird, sobald die betreffende Falte auf der direkten Ver-
bindungslinie zwischen den besagten Zonen weder mit
den Reffbligeln noch mit den Refforganen in Berlihrung
kommt. Jegliche Kraft, die senkrecht auf die Falte ein-
wirkt und die die Falte reibschlissig zusammenhalten
kénnte, wird aufgehoben.

[0017] Dabei ist eine Gestaltung der Vorrichtung der
Art besonders zu bevorzugen, in der eine der beiden
Rollen beim Betrieb der Vorrichtung die Stretchfolie ge-
gen einen elastisch federnden Bereich des betreffenden
Reffbugels driickt. Auf diese Art und Weise wird ein be-
sonders effektives Zusammenspiel der beiden Rollen in
ihrer Wirkung sichergestellt und auf jeden Fall eine
Uberlastung der Folie im Bereich zwischen den beiden
Rollen vermieden. Denn in dem Bereich der Rolle, die
gegen den elastisch federnden Bereich driickt, kann
(notfalls) Schlupf zwischen der Folie und der Rolle auf-
treten. Vorzugsweise ist die Federkraft des elastisch fe-
dernden Bereichs einstellbar, so dass genau abge-
stimmt werden kann, wann Schlupf auftritt.

[0018] Esistginstig, mindestens eine der beiden Rol-
len, vorzugsweise die Zugrolle, so zu profilieren, dass
sie bei einem Abwalzen auf der Stretchfolie nicht durch-
gehend mit der Stretchfolie in Kontakt steht. Dies be-
glnstigt das Auseinanderziehen von beim Aufreffen in
den Bereich zwischen die Rollen geratener Falten. Glei-
ches gilt fir ein elastisches Querstollenprofil.

[0019] Gestaltet man die Vorrichtung so, dass die bei-
den Rollen eines jeden Refforgans beim Betrieb der
Vorrichtung von einem einheitlichen Motor angetrieben
werden, dann ergibt sich ein besonders geringer Bau-
aufwand. Dabei ist es weiterhin vorteilhaft, eine der bei-
den Rollen, insbesondere die Zugrolle, mit einem Frei-
lauf, welcher eine freie Rotation in Abzugsrichtung er-
mdglicht, zu versehen, um den ungehinderten Abzug
der Folie von den Reffbligeln zu gewahrleisten. Es ist
aber auch denkbar, dass fir die Rollen separate An-
triebsmotoren vorgesehen sind, die durch individuelle
Steuerung eine beschleunigte oder verzdgerte Drehbe-
wegung der Rollen erméglichen, um z. B. einen Brem-
seffekt zu erzielen.

[0020] Noch stérker lasst sich die Vorrichtung verein-
fachen, wenn man beim Aufreffen nur die Zugrolle po-
sitiv, d. h. motorisch, antreibt und die Reffrolle beim Be-
trieb der Vorrichtung negativ antreibt, d. h. bremst. Auch
dann entsteht zwischen diesen beiden Rollen eine
Zugspannung, die beim Aufreffen in den Bereich zwi-
schen den beiden Rollen geratene Falten zuverlassig
auseinanderzieht.

[0021] Weiterhin ist vorstellbar, fur die Rollen jeweils
einen eigenen, unabhangig voneinander betreibbaren
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motorischen Antrieb und/oder unabhéngig voneinander
betreibbare Zustellorgane vorzusehen. Der Vorzug ist
gleichwohl der im Nachfolgenden von den Figuren fir
das konkrete Ausfihrungsbeispiel gezeigten, baulich
sehr einfachen und ausgesprochen zuverlassigen L6-
sung zu geben, die sich unter bestimmten Bedingungen
sogar zur Nachrustung von bestehenden Anlagen eig-
net, da auf die Kolbenstange der Zustellvorrichtung statt
der bisherigen einzelnen Reffrolle mit ihrem Motor le-
diglich das Rollentandem aufgesetzt werden muss, das
dank des Ketten- oder Riemengetriebes ebenfalls nur
von nur einem einzigen Reffmotor angetrieben wird und
daher keine grundsatzlichen Anderungen in der Steue-
rung der Maschine erforderlich macht.

[0022] Von besonderer Bedeutung ist die Erfindung
fur Verpackungsmaschinen der gattungsgemafien Art,
die nicht nur mit einem starken Horizontalstretch, son-
dern daruber hinaus mit einem zuséatzlichen, nicht un-
erheblichen Vertikalstretch in Hohe von etwa 10 % bis
50 %, insbesondere auch von Uber 50 %, bezogen auf
den in Vertikalrichtung ungestretchten Zustand, arbei-
ten. Denn bei Verarbeitung von Stretchfolien, die einem
derartigen, hochgradig zweiachsigen Spannungszu-
stand unterworfen sind, gilt es in besonderem Male ei-
ner Rissinduktion durch abgleitende Uberlappfalten vor-
zubeugen.

[0023] Der verfahrensbezogene Teil der Aufgabe wird
dadurch geldst, dass auf die Stretchfolie wahrend des
Aufreffens durch die Refforgane jeweils mittels zweier
voneinander beabstandeter Reffeinrichtungen zumin-
dest zeitweilig gleichzeitig in zwei voneinander in Auf-
reffrichtung beabstandeten Zonen so auf die Stretchfo-
lie eingewirkt wird, dass der nach Beendigung des Auf-
reffens zwischen den beiden Zonen befindliche Stretch-
folienabschnitt Gberlappungsfrei auf dem betreffenden
Reffbligel angeordnet ist. Beim Abziehen werden even-
tuell in den Bereich zwischen den Zonen gelangende
Falten ebenfalls glattgezogen, so dass sie nicht in den
kritischen Bereich der Oberkante des Reffbiigels gelan-
gen koénnen.

[0024] Im Folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung an Hand von Zeichnungen naher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1  den wesentlichen Ausschnitt der erfindungs-
gemalen Vorrichtung, namlich einen Reffbu-
gel und das ihm zugeordnete Refforgan,

eine Seitenansicht des wesentlichen Aus-
schnitts der erfindungsgemaRen Vorrichtung
wahrend des Aufreffens der Folie auf die Reff-
bugel vor deren Querstretchen und

Fig. 2

eine Seitenansicht des wesentlichen Aus-
schnitts der erfindungsgemafRen Vorrichtung
vor dem Abziehen der quergestretchten Folie
von den Reffbiigeln.

Fig. 3
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[0025] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung, die hier
nicht als Ganzes dargestellt wird, besteht im wesentli-
chen aus den eingangs im Zusammenhang mit der Er-
Orterung des Standes der Technik erwdhnten, bekann-
ten Grundkomponenten, die auf vielerlei Weise ausge-
staltet oder abgewandelt werden kénnen. Zahlreiche
weitere bekannte Komponenten, die zur vollstdndigen
Durchfiihrung eines Verpackungsvorganges der hier in
Rede stehenden Art erforderlich sind, kommen - in Ab-
hangigkeit vom Einzelfall - hinzu.

[0026] Fig. 1 zeigt einen von meist vier - gelegentlich
aber auch mehr, etwa sechs oder acht - Reffbiigeln 1,
sowie ein diesem zugeordnetes Refforgan 2. Der Reff-
bugel 1 ist zur Montage an einem Antrieb bestimmt, der
ihn langs eines Pfeils S in horizontaler Richtung hin- und
herbewegen kann. Das Refforgan 2 besteht aus einer
Vorschubeinrichtung 4, hier in der bevorzugten Form ei-
nes vorteilhafter Weise pneumatisch betriebenen Vor-
schubzylinders, einer aus einer Reffrolle 5a und einer
Zugrolle 5b bestehenden Reffeinrichtung, eines die bei-
den Rollen antreibenden Reffmotors 3 und einem fir die
benétigte Ubersetzung sorgenden Ketten- oder Rie-
mengetriebe 6. Die Vorschubeinrichtung 4 ist entspre-
chend ansteuerbar und sorgt dafiir, dass die Reffrolle
5a und die Zugrolle 5b in ihre Arbeitsposition vorgefah-
ren und zu gegebener Zeit aus ihrer Arbeitsposition zu-
rickgezogen werden kénnen, jeweils durch eine Bewe-
gung nach links oder rechts entlang eines Pfeils V. Die
Vorschubeinrichtung 4 ist tiblicherweise mit ihrem Sok-
kel 7 auf der gleichen Antriebseinheit montiert, die auch
den Reffbiigel 1 1angs des Pfeils S hin- und herbewegt.
Auf diese Art und Weise wird mit einfachen Mitteln si-
chergestellt, dass das Refforgan 2 bei einem Auseinan-
derfahren der Reffbligel zum Zwecke des Querstret-
chens der Stretchfolie zusammen mit dem Reffbigel 1
zurilickgefahren wird.

[0027] Wie anhand der Fig. 2 ersichtlich wird, besitzt
der Reffbligel 1 an seiner abzugsseitigen Oberkante ei-
nen kritischen Bereich K. In diesen kritischen Bereich K
sollten beim Abziehen der Stretchfolie von einem auf-
gerefft gehaltenen Stretchfolienvorrat 8 nur wenige, vor-
zugsweise nahezu keine Uberlappfalten gelangen. Dies
deswegen, weil sich im kritischen Bereich K der Blgel-
querschnitt stark andert. Wie in Fig. 1 gezeigt, verjingt
sich beispielsweise der Reffbligel im Bereich der Ein-
schnirung 9 lokal, wahrend er nachfolgend im Bereich
des oberen Bugelteils 10 die Folie dann sogar noch star-
ker aufdehnt. Gleitet die Folie diesen Bereich K entlang,
so wechselt also ihre Belastung in schneller Folge. Auf
Grund dessen sollten Uberlappfalten méglichst nicht bis
in diesen Bereich gelangen, da sie anderenfalls unter
dem Einfluss dieses schnellen Lastwechsels die Gefahr
eines Foliendlinnziehens oder - risses erhdhen. Der kri-
tische Bereich K liegt bei den tblichen, in der Praxis ver-
wendeten Anlagen im Bereich der Oberkante des Reff-
blgels. Alternativ ist jedoch auch die Verwendung von
von oben bis unten annéhernd glatten Reffbligeln ohne
nennenswerte Querschnittsveranderungen denkbar,
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wobei bei solchermalen gestalteten Reffbiigeln es
dann lediglich zu verhindern gilt, dass Uberlappfalten
von den Reffbugeln "abspringen".

[0028] Zu Beginn eines jeden Aufreffvorganges sind
die Refforgane entlang des Pfeils V zurlickgefahren, so
dass ein merklicher Spalt zwischen dem jeweiligen Reff-
biigel 1 und den Rollen 5a und 5b besteht. Der Reffbii-
gel 1 und die anderen (nicht gezeigten) Reffbiigel wer-
den ein kurzes Stlick weit in den meist durch zusatzliche
Hilfsmittel gedffneten Stretchfolienschlauch eingefihrt,
vorzugsweise etwa so weit, dass die Unterkante des
Stretchfolienschlauchs eine am Reffbligel 1 gehaltene,
freilaufende Rolle 11 gerade bedeckt. Auf Grund der re-
lativ kurzen bendétigten Wege sind die Reffbligel also
recht schnell in dem Stretchfolienschlauch zu positio-
nieren.

[0029] Dann werden die Refforgane zugestellt, so
dass die Stretchfolie zwischen der freilaufenden Rolle
11 und der Reffrolle 5a reibschliissig gehalten wird. So-
dann wird der Reffmotor 3 gestartet, woraufhin die Stret-
chfolie durch den reibschlissigen Kontakt mit der
Reffrolle 5a auf den Reffbligel 1, nach unten gezogen
wird. Kurze Zeit spater wird das untere Ende des Stret-
chfolienschlauchs auch von der nachgelagerten Zugrol-
le 5b reibschlissig erfasst. Auf die Stretchfolie wirkt also
nun Uber eine erste Kontaktzone (Zone Z1) die Reffrolle
5a und uber eine zweite Kontaktzone (Zone Z2) die Zu-
grolle 5b. Da das die beiden Rollen miteinander verbin-
dende Ketten- oder Riemengetriebe 6 bei diesem Aus-
fihrungsbeispiel so ausgelegt ist, dass die nachgela-
gerte Zugrolle 5b schneller als die Reffrolle 5a dreht,
wird die Folie, die sich zwischen den beiden Rollen 5a
und 5b befindet, im Bereich zwischen den Kontaktzonen
(Z1 und Z2) stramm gezogen und je nach Differenz der
Umdrehungsgeschwindigkeiten der beiden Rollen 5a
und 5b sogar voriibergehend um einen gewissen Betrag
gedehnt.

[0030] Wie durch die Fig. 1 und 2 gezeigt, stitzt sich
die untere Zugrolle 5b in ihrer Betriebsstellung vorteil-
hafter Weise nicht direkt an einem weitgehend starren
Abschnitt des Reffbligels 10 ab, sondern wirkt vielmehr
mit einem Bligel 12 zusammen, der in horizontaler Rich-
tung gesehen durch einer Schraube 14 befestigt und
Uber eine mittels einer Schraube 13 gehaltenen Druck-
feder in horizontaler Richtung insofern federbelastet ist,
dass ein Andruck des Biigels 12 an die Zugrolle reali-
siert wird. Statt einer solchen, vorzugsweise schwim-
menden Lagerung kann der Bulgel 12 auch federnd-
schwenkbar gelagert sein. Dabei begrenzt der Bligel 12
die Kraft, die die Zugrolle 5b auf die Folie aufbringen
kann. Damit werden auch die Reibungskrafte begrenzt,
die die Zugrolle 5b auf die Folie aufbringen kann. Bevor
es zu einer Uberlastung der Folie beim Aufreffen zwi-
schen der langsamer laufenden Reffrolle 5a und der
schneller laufenden Zugrolle 5b kommt, wird also
Schlupf zwischen der Folie und der Zugrolle 5b auftre-
ten. Vorteilhafterweise ist die Federkraft, mit der der Bii-
gel 12 gehalten wird, einstellbar, was hier nicht gezeigt
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ist.

[0031] Insbesondere beim Aufreffen von aus Stretch-
folienschlauchen gebildeten Stretchfolienhauben Iasst
es sich nicht vermeiden, dass gelegentlich Folienfalten
die Reffrolle 5a wahrend des Aufreffens passieren und
in den Bereich zwischen den beiden Rollen 5a und 5b
gelangen. Dort werden sie, auf Grund der Tatsache,
dass dort durch die schneller laufende nachgelagerte
Zugrolle 5b ein Zug auf die Folie aufgebracht wird und
diese Falten im Bereich zwischen der freilaufenden Rol-
le 11 und dem Biigel 12 den Kontakt mit dem Reffblgel
verlieren, wirksam auseinandergezogen.

[0032] Einen hilfreichen Beitrag zur Beseitigung von
Falten bzw. zur Verbesserung der Glattung leistet auch
das Profil der Zugrolle 5b. Dieses Profil besteht aus ein-
zelnen, in Umfangsrichtung elastischen Stollen 17, zwi-
schen denen sich jeweils weite Abstande befinden (Pro-
fillicken). Auf diese Art und Weise wird eine in schneller
Folge auf- und abschwellende Zugbelastung auf die
zwischen den beiden Rollen 5a und 5b befindliche Folie
aufgebracht, die das Ergebnis optimiert.

[0033] Auf Grund dieser Ausgestaltung des Reffor-
gans mit wenigstens zwei, langs der Vertikalachse des
Reffbugels 1, also in Aufreffrichtung hintereinander an-
geordneten Rollen 5a und 5b ist bei Abschluss des Reff-
vorgangs sichergestellt, dass zwischen dem kritischen
Bereich K und einem in Fig. 2 gezeigten Bereich ZH, in
dem der Folienvorrat 8 ziehharmonika-artig aufgerefft
ist, ein sich nicht nur unwesentlich weit erstreckender
Bereich G befindet, in dem die Stretchfolie praktisch
glatt gehalten wird. Die Grenzen des Bereichs G in Auf-
reff- und Abzugsrichtung markieren die Zonen Z1 und
Z2, d. h. die Zonen, in denen die Reffrolle 5a die Folie
gegen die freilaufende Rolle 11, und die Zugrolle 5b die
Folie gegen den Bligel 12 driicken und so mit der Folie
in reibschlissigen Kontakt kommen.

[0034] Dieim Einzelfall konkret benétigte vertikale Er-
streckung des Bereichs G kann der Fachmann jeweils
leicht ermitteln. Sie hangt neben den von der Vorrich-
tung und den von den zu verwendenden Folien vorge-
gebenen Parametern (Reibungskoeffizient zwischen
Reffbligel und Folie, zwischen Folie und Folie, Uber-
zugsgeschwindigkeit der Stretchfolie Uber die Ladung,
konkrete Geometrie des Reffbligels, Grad des horizon-
talen und ggf. des vertikalen Stretchs usw.) von der ge-
wilinschten Zuverlassigkeit, d. h. von dem Grad an Si-
cherheit ab, mit dem der Fachmann verhindern will,
dass Uberlappfalten in den kritischen Bereich K gelan-
gen. Im Regelfall ergibt sich ein optimaler Kompromiss
zwischen der benétigten Kompaktheit der Reffbiigel ei-
nerseits und einer hinreichend zuverlassigen Vermei-
dung von Uberlappfalten im kritischen Bereich K ande-
rerseits. Vorzugsweise befindet sich der Bereich G zwi-
schen dem kritischen Bereich K und dem Bereich ZH,
in dem der Folienvorrat 8 ziehharmonika-artig aufgerefft
ist. Um den Bereich G bzw. den Bereich ZH einzustellen,
kann der Bligel 12 in seiner Hohenlage, d. h. in vertikaler
Richtung, einstellbar am Reffbligel 1 gehalten sein,
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wahrend zusétzlich/oder alternativ der Abstand der Rol-
len 5a, 5b einstellbar sein kann.

[0035] Das oben beschriebene Ergebnis kann unter
gewissen Umstanden auch dadurch erreicht werden,
dass die Zugrolle 5b beispielsweise schwenkbar gela-
gert wird und erst kurz vor Abschluss des Reffvorgan-
ges separat so zugestellt wird, dass sie mit der Reffrolle
5a zusammenwirkt. Die bevorzugte Lésung ist jedoch
so gestaltet, wie in den das bevorzugte Ausfiihrungs-
beispiel illustrierenden Figuren gezeigt. Denn bei einer
derartigen Ausfiihrung wird der bauliche Aufwand ge-
ringer gehalten und auch die Fehlergefahr reduziert, die
sich etwa dadurch ergibt, dass es durch das nachtrag-
liche Zustellen der Zugrolle 5b unter ungtinstigen Um-
stédnden zu einem unerwiinschten Folienstau oder ahn-
lichem kommen kann.

[0036] Die Rollen 5a und 5b miissen ferner in Aufref-
frichtung gesehen nicht absolut genau untereinander
liegen. Ein gewisser, die Funktion nicht wesentlich sté-
render seitlicher Versatz zwischen den beiden Rollen 5a
und 5b ist zulassig.

[0037] Wie weiter anhand der Fig. 3 gezeigt ist, wird
die nach dem Aufreffen auf den Reffbiigeln befindliche,
locker abgelegte Folie zunachst in Folge eines auf die
erforderliche Breite in Abhangigkeit des zu verpacken-
den Gutes erfolgten Auseinanderfahrens der Reffbiigel
sowie Refforgane in im wesentlichen horizontaler Rich-
tung gestretcht. Die durch das Auseinanderfahren ent-
stehende Zugkraft der nunmehr in im wesentlichen ho-
rizontaler Richtung gestretchten Folie bewirkt dabei,
dass sich die im Bereich ZH des wahrend des Aufreff-
vorganges locker abgelegten Stretchfolienvorrats 8
ibereinander liegenden Uberlappfalten 18 unter nicht
unerheblicher Spannung in dem Bereich ZH eng an die
Reffblgel anlegen.

[0038] Wahrend des durch vertikale Bewegung der
gesamten Vorrichtung wahrend des Uberziehvorgan-
ges der Stretchfolie Uber die zu verpackende Ladung
bewirkten Abziehvorgangs von den Reffbligeln wird auf-
grund der beschriebenen und in Fig. 1 dargestellten vor-
teilhaften Ausgestaltung der Vorrichtung sichergestellt,
dass die Stretchfolie zu Beginn des Uberziehvorgangs
in dem Glattbereich vor der abzugsseitigen Oberkante
der Reffbiigel 1 glatt, also ohne Uberlappfalten auf den
Reffbiigeln liegt. Alle Uberlappfalten, die méglicherwei-
se im Laufe des Uberziehens der Stretchfolie iiber die
zu verpackende Ladung von dem ziehharmonika-férmig
gerefft gehaltenen, unter nicht unerheblicher Spannung
stehenden Folienvorrat 8 abgezogen werden und dann
zunachst den betreffenden Reffbligel 1 entlang gleiten,
liegen damit in der definierten, gréBeren Entfernung
vom kritischen Bereich K nahe der abzugsseitigen
Oberkante des betreffenden Reffbiigels 1, wobei Uber-
lappfalten vorteilhafterweise meist nicht in den kriti-
schen Bereich vordringen. Es ist also gewahrleistet,
dass jede Uberlappfalte, die sich nicht ohnehin sofort
beim Abziehen von dem ziehharmonika-férmig aufge-
refften Stretchfolienvorrat 8 auflost, erst eine bestimmte
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Strecke am betreffenden Reffbligel entlang gleiten
muss, bevor sie den kritischen Bereich K des betreffen-
den Reffbligels 1 erreichen kann. Im Laufe dieses Glei-
tens Uiber diese Strecke zwischen den Zonen Z1 und Z2
I&st sich der iberwiegende Teil aller Uberlappfalten im
Bereich G auf, bevor der kritische Bereich K erreicht
wird. Die Gefahr von Stérungen durch Dinnziehen bzw.
Einreilen der Stretchfolien, die besonders prekar ist,
wenn aus den Stretchfolien zuvor Stretchfolienhauben
gebildet wurden, wird dadurch wesentlich vermindert.
[0039] Wahrend des Abziehvorganges stitzt sich die
Zugrolle 5b in ihrer Betriebsstellung weiterhin auf dem
in horizontaler Richtung gesehen schwimmend gelager-
ten Bugel 12 ab, um so den Glattungseffekt im Bereich
G zwischen den Zonen Z1 und Z2 auch wéahrend des
Abziehvorganges weiterhin aufrecht zu halten. Dabei
stltzt sich die untere Zugrolle 5b in ihrer Betriebsstel-
lung vorteilhafter Weise an einem Biigel 12 ab, der in
horizontaler Richtung gesehen durch die Schraube 14
befestigt und iber eine mittels einer Schraube 13 ge-
haltenen Druckfeder in horizontaler Richtung insofern
federbelastet ist, dass ein Andruck des Biigels 12 an die
Zugrolle realisiert wird. Wie bereits ausgefihrt, kann der
Blgel statt einer solchen, vorzugsweise schwimmen-
den Lagerung federnd-schwenkbar gelagert sein.
[0040] Um insbesondere einen Folienstau im Bereich
G zwischen den Zonen Z 1 und Z2 wahrend des Abzie-
hens der Folie aufgrund der divergierenden Umfangs-
geschwindigkeiten der beiden Rollen 5a und 5b zu ver-
meiden, ist es vorteilhaft, die Lagerung bzw. den Antrieb
der Zugrolle 5b derart zu gestalten, dass diese wahrend
des Aufreffvorgangs entsprechend tGber den Reffmotor
3 in Aufreffrichtung antreibbar ist, um die Differenz der
Umfangsgeschwindigkeiten der beiden Rollen 5a und
5b sicherzustellen und damit die erwiinschte Glattung
im Bereich G zu erreichen, die Lagerung bzw. der An-
trieb der Zugrolle 5b jedoch zuséatzlich mit einem Frei-
lauf ausgestattet ist, welcher das Mitlaufen der Zugrolle
5b mit der Folie in Abzugsrichtung wahrend des Abzieh-
vorganges ermdglicht. Wahrend des Abziehvorgangs
weisen demnach die Reffrolle 5a sowie die Zugrolle 5b
nahezu die gleiche Umfangsgeschwindigkeit auf. Ein
besonders reibungsarmer, aufwendig gestalteter Frei-
lauf ist hier nicht nétig, da die auftretenden Reibungs-
krafte der Zugrolle 5b bzw. des Freilaufs vielmehr er-
wiinscht sind, da durch diese eine gewisse, wenn auch
geringe Bremswirkung auf die Folie ausgetibt wird, wel-
che wiederum den gewiinschten Glattungseffekt nun
wahrend des Abziehvorganges zur Folge hat. Alternativ
ware auch denkbar, die freilaufende Zugrolle entspre-
chend abzubremsen bzw. bei einer mit zwei Antrieben
ausgestatteten Vorrichtung denjenigen der Zugrolle mit
einer geringeren Drehzahl anzutreiben, so dass eben-
falls der gewlinschte Effekt auftritt.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Umhillen von vorzugsweise palet-
tiertem Stlickgut mit einer schlauchoder haubenfor-
migen Stretchfolie (15), mit Reffblgeln (1) und Ref-
forganen (2), mittels welcher der die Seitenflachen-
umhillung bildende Folienabschnitt auf die Reffbi-
gel (1) aufgerefft wird, wobei die Reffbligel (1) in ho-
rizontaler Richtung (S) verfahrbar sind, um die
Stretchfolie (15) nach dem Aufreffen quer zu stret-
chen, und die Reffbugel (1) in vertikaler Richtung
(W) bewegt werden kénnen, um die Stretchfolie
(15) Uber das zu verpackende Stlickgut zu ziehen,
vorzugsweise so, dass dabei die Stretchfolie (15)
langs gestretcht wird, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Refforgan (2) Reffeinrichtungen (5a, 5b)
aufweist, mit denen es zumindest zeitweilig gleich-
zeitig in zwei voneinander in Reffrichtung beabstan-
deten Zonen (Z1, Z2) so auf die Stretchfolie (15)
einwirken kann, dass der zwischen den beiden Zo-
nen (Z1, Z2) befindliche Stretchfolienabschnitt (16)
Uberlappungsfrei auf den betreffenden Reffblgel
(1) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zonen (Z1, Z2) in Reffrichtung
so weit (G) voneinander beabstandet sind, dass
beim Uberziehen der Stretchfolie (15) den betref-
fenden Reffbligel (1) entlanggleitende Folienlber-
lappungen zuverlassig auseinandergezogen sind,
bevor sie den kritischen Bereich (K) des betref fen-
den Reffblgels erreichen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Refforgan (2) wenigstens eine erste
Reffrolle (5a) und eine bezogen auf die Aufreffrich-
tung nachfolgend angeordnete zweite Zugrolle (5b)
umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand zwischen der Reffrolle
(5a) und der Zugrolle (5b) einstellbar ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Reffrolle (5a) beim Aufreffbetrieb der Vor-
richtung an ihrem mit der Stretchfolie in Kontakt tre-
tenden Umfang eine geringere Umfangsgeschwin-
digkeit aufweist als die Zugrolle (5b), so dass der
zwischen der Reffrolle (5a) und der Zugrolle (5b)
befindliche Stretchfolienabschnitt (16) gezogen,
vorzugsweise gestretcht wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass beim
Aufreffbetrieb der Vorrichtung ein Stretchfolienab-
schnitt (16) vorgesehen ist, in welchem die Stretch-
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folie (15) den Abschnitt des Reffblgels (1) zwischen
den Zonen (Z1, Z2) beruhrungslos Uberspannt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fiir we-
nigstens eine der beiden Rollen (5a, 5b) als Gegen-
druckeinrichtung ein elastisch federnder Bereich
(12) des betreffenden Reffbiigels (1) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Federkraft des elastisch federn-
den Bereichs (12) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der elastische Be-
reich (12) beziglich der Aufreffrichtung einstellbar
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens die Zugrolle (5b) profiliert ist, so dass sie bei
ihrem Abwalzen auf der Stretchfolie nicht durchge-
hend mit der Stretchfolie in Kontakt steht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die pro-
filierte Zugrolle (5b) ein Querstollenprofil aufweist,
dessen einzelne Stollen (17) in Umfangsrichtung
elastisch federnd ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass fiir den
Antrieb der Reffrolle (5a) und der Zugrolle (5b) ein
einheitlicher Reffmotor (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zugrolle (5b) Uiber einen Freilauf
entgegen der Aufreffrichtung verfiugt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl
die Reffrolle (5a) und die Zugrolle (5b) je mit einer
eigenen Antriebseinrichtung ausgestattet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung so gestaltet ist,
dass die Reffrolle (5a) beim Aufreffbetrieb der Vor-
richtung gegeniiber der Zugrolle (5b) verzdgert an-
getrieben wird.

Verfahren zum Umbhiillen von vorzugsweise palet-
tiertem Stlckgut mit einer schlauchoder haubenfor-
migen Stretchfolie (15) mit folgenden Verfahrens-
schritten:

- die Stretchfolie wird zumindest teilweise so auf
Reffbugel (1) aufgerefft, dass sie dort einen
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17.

14

ziehharmonika-artigen Faltenvorrat (8) bildet,

- die aufgereffte Stretchfolie (15) wird querge-
stretcht,

- die aufgereffte und quergestretchte Stretchfolie
(15) wird so Uber das zu verpackende Stiickgut
gezogen, dass sie zumindest die Seitenflachen
des zu verpackenden Stiickguts unter Span-
nung umhllt, wobei diese Spannung durch
den vorherigen Querstretch und vorzugsweise
durch einen zusatzlichen Vertikalstretch be-
wirkt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf die Stretchfolie (15) wahrend des Aufref-
fens durch die Refforgane (2) jeweils mittels zweier
voneinander beabstandeter Reffeinrichtungen (5a,
5b) zumindest zeitweilig gleichzeitig in zwei vonein-
ander in Aufreffrichtung beabstandeten Zonen (Z1,
Z2) so auf die Stretchfolie (15) eingewirkt wird, so
dass der nach Beendigung des Aufreffens zwi-
schen den beiden Zonen (Z1, Z2) befindliche Stret-
chfolienabschnitt (16) Gberlappungsfrei auf den be-
treffenden Reffbligel (1) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die bei dem Verfahren eingesetzten
Refforgane Refforgane nach einem der Anspriiche
1 bis 15 sind.
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