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(54) VERPACKUNGSVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM BETRIEB DERSELBEN

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-

ckungsvorrichtung 1 zum Verpacken von wenigstens ei- 1
nem Verpackungsgut 2 mit einer schlauchférmigen tber
das Gut zur ziehenden Folie 3. Die Verpackungsvorrich-
tung weist dazu ein Maschinengestell 4 auf, an dem eine
Folienbereitstellungsvorrichtung 5 angebracht ist. Au-
Rerdem ist an dem Maschinengestell eine Folientber-
ziehvorrichtung 6 angeordnet. Die erfindungsgemale
Verpackungsvorrichtung 1, sowie das entsprechende
Verfahren, zeichnen sich dadurch aus, dass die Verpa-
ckungsvorrichtung 1 wenigstens eine l6sbare Antriebs-
kupplung 8 aufweist, die so ausgebildet ist, dass ein An-
trieb 7 wahlweise entweder mit der Folieniberziehvor-
richtung 6 oder mit wenigstens einer Teilkomponente,
der Folienbereitstellungsvorrichtung 5 so in Wirkverbin-
dung gebracht werden kann, dass dann entweder die
Folientiberziehvorrichtung 6 oder zumindest die betref-
fende Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung 5 durch den Antrieb am Maschinengestell verfahren
werden kann.

Durch das schrittweise Verfahren der Komponenten
kann der Antrieb 7 kleiner dimensioniert und schlanker
ausgefiihrt werden. Die kleinere Dimensionierung der
Antriebskomponenten ermdglicht es, die Herstellungs-
kosten der Verpackungsvorrichtung 1 zu reduzieren.

Ferner betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zum
Betrieb der Vorrichtung.

Fig. 2 I
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsvorrichtung zum Verpacken von wenigstens ei-
nem Verpackungsgut mit einer schlauchférmigen tber
das Verpackungsgut zu ziehenden Folie. Ferner betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum Betrieb einer solchen
erfindungsgemaRen Verpackungsvorrichtung.

[0002] Die Verpackungsvorrichtung weist dazu ein
Maschinengestell auf, an dem eine Folienbereitstel-
lungsvorrichtung, eine in vertikaler Richtung bewegliche
Folieniiberziehvorrichtung und ein Antrieb zur Bewe-
gung der Folieniiberziehvorrichtung angeordnet sind.
Derartige Verpackungsvorrichtungen sind bekannt und
werden je nach Ausgestaltung als Hauben-Stretch-An-
lage oder auch als Hauben-Schrumpf-Anlage bezeich-
net.

[0003] Im Allgemeinen werden solche Verpackungs-
vorrichtungen dazu eingesetzt Verpackungsguter auf ei-
ner Palette mittels einer Folie zu fixieren, auch um sie
vor duBleren Einflissen zu schitzen. Das Verpacken
kann jedoch auch ohne Palette erfolgen. Als Folie wird
in der Regel ein stark dehnbarer Kunststoffschlauch ver-
wendet, der von oben Uberdas Verpackungsgut gezogen
wird. Die Folienbereitstellungsvorrichtung sorgt dabei
dafir, dass die schlauchférmige Folie in der benétigten
Lange der Folienliberziehvorrichtung zu Verfiigung ge-
stellt wird. AnschlieRend wird das abgetrennte Folien-
stlick von der Folienlberziehvorrichtung ibernommen.
Die Folientiberziehvorrichtung weist dabei Ublicherweise
Reff-Finger auf, die den elastischen Folienschlauch
durch Auseinanderfahren soweit aufweiten, bis dieser
Uber das Verpackungsgut gezogen werden kann. Dazu
fahrt die Folienuberziehvorrichtung nach unten, wobei
der aufgeweitete Folienschlauch dann (mittels Reff-Rol-
len) von den Reff-Fingern auf das Verpackungsgut ab-
gezogen wird. Bei einer Hauben-Stretch-Anlage zieht
sich die elastische Folie nach dem Abziehen von den
Reff-Fingern wieder zusammen und fixiert so das Ver-
packungsgut. Beim Hauben-Schrumpf-Verfahren wird
die Folie durch Erhitzen aufgeschrumpft.

[0004] Um die Folieniberziehvorrichtung in wenigs-
tens einer gewlinschten Richtung bewegen zu kénnen
(meist vertikal, denkbar sind aber auch Bewegungen in
anderen Richtungen etwa in horizontaler Richtung zum
Beispiel zur Wartung in eine seitliche Position am Ma-
schinengestell), weisen die bekannten Vorrichtungen in
der Regel wenigstens einen Antrieb auf. Dieser kann sei-
nerseits einen Kolben und/oder einen Motor aufweisen.
Letzterer treibt dann seinerseits einen Riemen, eine Ket-
te, ein Seil, ein Gestange oder dergleichen an, die ihrer-
seits mit der Folientberziehvorrichtung in Wirkverbin-
dung stehen.

[0005] In der Regel weist die Folienbereitstellungsvor-
richtung Teilkomponenten wie ein Folienlager, eine Fo-
lienzufihrvorrichtung, eine Folienéffnungsvorrichtung,
eine Schneidvorrichtung und/oder eine SchweilRvorrich-
tung auf.
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[0006] Unterdem Folienlager ist dabei jegliche Art von
Reservoir zu verstehen, in dem Folie gelagert wird. Dies
kann bspw. eine Folien-Rolle sein von der ein bendtigtes
Folienstlick abgewickelt wird.

[0007] Die Folienzufiihrvorrichtung weist in der Regel
angetriebene Rollen auf, die durch ihre Drehung weitere
Folie transportieren.

[0008] Die Folienéffnungsvorrichtung kann zum Bei-
spiel aus sogenannten Saugkasten gebildet werden.
Diese erzeugen eine Saugkraft und sorgen dadurch da-
fur, dass die Folie gedffnet wird. Denkbar sind aber na-
tirlich auch mechanische Losungen wie Greifer mit de-
nen die Folie gedffnet wird. In den geéffneten Folien-
schlauch kénnen dann spéater die Reff-Finger der Foli-
enlberziehvorrichtung von innen eingreifen.

[0009] Die Schneidvorrichtung trennt den bendtigten
Teil des Folienschlauchs dann von dessen Rest ab. Dies
kann beispielsweise mit einem Messer oder einem ther-
mischen Schneiddraht geschehen.

[0010] Die Schweillvorrichtung ermdglicht ein Ver-
schweilen des abgeschnittenen Endes des Folien-
schlauchs. So kann eine Folienhaube erzeugt werden.
Eine solche Folienhaube schiitzt das Verpackungsgut
noch besser nach oben und ermdglicht auch das Auf-
bringen von vertikalen Haltekraften auf das Verpa-
ckungsgut.

[0011] Die Folienbereitstellungsvorrichtung und deren
Teilkomponenten sind dabei in der Regel am Maschi-
nengestell und dort meist wenigstens zum gréRten Tei-
loberhalb des zu verpackenden Gutes angeordnet. Zu
Wartungs- oder Reparaturzwecken ist es jedoch zeitwei-
se notig, dass ein Monteur an die Folienbereitstellungs-
vorrichtung bzw. deren Teilkomponenten herankommt,
um dort Arbeiten durchfiihren zu kénnen. Da sich die
Folienbereitstellungsvorrichtung bzw. deren Teilkompo-
nenten in der Regel in einer H6he von einigen Metern
Uber dem Boden befindet bzw. befinden, ist eine solche
Wartung oft miihsam und gegebenenfalls auch gefahr-
lich, da der Monteur herabstiirzen kénnte. Deshalb ha-
ben herkdmmliche Vorrichtungen Arbeitsplattformen mit
Absturzsicherung. Diese benétigen jedoch Platz und
kosten zusatzliches Geld in der Herstellung.

[0012] Die EP 2069206 B1 schlagt eine Verpackungs-
vorrichtung vor, bei der die Folienvorschubeinrichtung
herunter gefahren werden kann, um diese dann boden-
nah zu warten. Hierzu weist die Folienvorschubeinrich-
tung entweder einen eigenen Antrieb zum Herunterfah-
ren auf, oder sie wird mit der Folientiberziehvorrichtung
verbunden und dann im "Huckepack-Prinzip" mit der Fo-
lientberziehvorrichtung in die Wartungsposition herun-
ter gefahren.

[0013] Beide Loésungen habensichals sehr praktikabel
erwiesen, bendtigen aber zusatzliche und/oder speziell
angepasste Komponenten. Weist die Folienvorschub-
einrichtung einen eigenen Antrieb zum Herunterfahren
auf, sind hierfiir zusatzliche Komponenten erforderlich,
die die Anlage aufwendiger und teurer machen. Wird die
Folienvorschubeinrichtung im "Huckepack-Verfahren"
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mittels der Folientiberziehvorrichtung verfahren, so mis-
sen samtliche Komponenten des Antriebs der Folien(-
berziehvorrichtung derart gro dimensioniert sein, dass
diese auch durch das zusétzliche Gewicht der Folienvor-
schubeinrichtung nicht Giberlastet werden. Sowohl durch
die grofRere Dimensionierung als auch durch die Verwen-
dung zusatzlicher Komponenten steigen aber die Her-
stellungskosten der Verpackungsvorrichtung. Dies ist in
der Regel nicht wiinschenswert.

[0014] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die Herstellungskosten einer solchen eingangs ge-
nannten Verpackungsvorrichtung zu senken.

[0015] Die Lésung dieser Aufgabe gelingt mit einer
Verpackungsvorrichtung gemaf Anspruch 1 und mit ei-
nem Verfahren zum Betrieb einer derartigen Verpa-
ckungsvorrichtung gemalR Anspruch 17. Vorteilhafte
Weiterbildungen der erfindungsgemafen Verpackungs-
vorrichtung bzw. des erfindungsgemaRen Verfahrens
sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0016] Die erfindungsgemaRe Verpackungsvorrich-
tung zeichnet sich dadurch aus, dass sie wenigstens eine
lI6sbare Antriebskupplung aufweist, die so ausgebildet
ist, dass der Antrieb wahlweise entweder mit der Folien-
Uberziehvorrichtung oder mit wenigstens einer Teilkom-
ponente der Folienbereitstellungsvorrichtung so in Wirk-
verbindung gebracht werden kann, dass dann entweder
die Folienuberziehvorrichtung oder zumindest die betref-
fende Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung durch den Antrieb am Maschinengestell verfahren
werden kann.

[0017] Die Antriebskupplung kann dabei eine Fiille
denkbarer Gestaltungsformen und Mechanismen auf-
weisen. So sind beispielsweise mechanische Kupplun-
gen oder auch elektromagnetische Kupplungen denkbar.
Entscheidend ist, dass der Antrieb der Folieniiberzieh-
vorrichtung von dieser geldst werden kann und anschlie-
Rend mit mindestens einer Teilkomponente der Folien-
bereitstellungsvorrichtung in Eingriff gebracht werden
kann. Durch eine solche l6sbare Antriebskupplung wird
namlich ermdglicht, dass sowohl Folientberziehvorrich-
tung als auch Folienbereitstellungsvorrichtung von dem
Antrieb der Folienlberziehvorrichtung bewegt werden
kénnen, und zwar nacheinander. Dies bietet einerseits
den Vorteil, dass sadmtliche Komponenten des Antriebs
nicht doppelt ausgelegt sein miissen. Vielmehr kann di-
rekt der Antrieb der Folieniiberziehvorrichtung verwen-
det werden, um dann auch die Folienbereitstellungsvor-
richtung bzw. eine Teilkomponenten davon in eine War-
tungsposition zu fahren.

[0018] So kann der Antrieb kleiner dimensioniert wer-
den. Denn die Dimensionierung sdmtlicher Antriebskom-
ponenten muss nicht mehr auf das Gesamtgewicht von
Folientberziehvorrichtung und Folienbereitungsvorrich-
tung ausgelegt sein, sondern richtet sich lediglich nach
der jeweils schwersten zu transportierenden Einzelkom-
ponente. Die kleinere Dimensionierung der Antriebskom-
ponenten ermdglicht es, die Herstellungskosten der Ver-
packungsvorrichtungen zu reduzieren. Auflerdem wird

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

es so moglich die Verpackungsvorrichtung insgesamt
schlanker und leichter zu gestalten.

[0019] Weiterbildend ist die I6sbare Antriebskupplung
so ausgebildet, dass durch Betatigen der Antriebskupp-
lung jedwede bestehende Wirkverbindung des Antriebs
mit der Folienliberziehvorrichtung oder mit wenigstens
einer Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung aufgeldst werden kann. So kann der Antrieb auf
sehr einfache Weise gewechselt werden.

[0020] ZweckmaRigerweise weist die Folienbereitstel-
lungsvorrichtung als Teilkomponente wenigstens eine
der zuvor bereits erwdhnten Teilkomponenten auf, wie
ein Folienlager, eine Folienzuflihrvorrichtung, eine Foli-
endffnungsvorrichtung, eine Schneidvorrichtung
und/oder eine Schweilvorrichtung.

[0021] Jede der eingangs genannten Teilkomponen-
ten muss zeitweise gewartet oder repariert werden.
Durch die erfindungsgemalRe Verpackungsvorrichtung
ist dies einfach und sicher moglich, da die Teilkompo-
nenten gemeinsam, oder auch einzeln, in eine gut zu
erreichenden Wartungsposition, z.B. im unteren Bereich
des Maschinengestells, gefahren werden kénnen. Da-
durch wird die Sicherheit bei Arbeiten an der Vorrichtung
erhoht und diese kénnen schnell und unkompliziert er-
folgen.

[0022] Dabeikann es zweckmalig sein, dass mehrere
Teilkomponenten der Folienbereitstellungsvorrichtung
gemeinsam oder getrennt voneinander verfahren wer-
den kdnnen. Dies ist so zu verstehen, dass beispielswei-
se zunachst die Folienzufuhrvorrichtung und die Folien-
offnungsvorrichtung in eine Wartungsposition gefahren
werden und anschlieRend die Schneidvorrichtung und
die Schweillvorrichtung in einem separaten Schritt in die
Wartungsposition gefahren werden. Das getrennte Ver-
fahren der Teilkomponenten bietet den Vorteil, dass die
Antriebskomponenten schlanker und kleiner dimensio-
niert werden konnen. Dies insbesondere dann, wenn das
Gewicht mehrerer Teilkomponenten zusammen das Ge-
wicht der Folienliberziehvorrichtung tbersteigt.

[0023] ZweckmaRigerweise weist die Verpackungs-
vorrichtung wenigstens ein I6sbares erstes Positionier-
kupplungsmittel auf, mit dem wenigstens eine Teilkom-
ponente der Folienbereitstellungsvorrichtung am Ma-
schinengestell festgelegt werden kann. Unter dem ersten
Positionierkupplungsmittel ist dabei jegliches Mittel zu
verstehen, das es ermdglicht, die wenigstens eine Teil-
komponente am Maschinengestell zu befestigen. Dies
kann beispielsweise mittels Klemmbacken geschehen,
die sich mechanisch, hydraulisch, pneumatisch oder
elektrisch am Maschinengestell festklemmen. Neben ei-
ner solchen reibschlissigen Verbindung sind auch form-
schlissige Verbindungen denkbar, die beispielsweise
durch beispielsweise Rastnasen oder Schwenkhebel er-
zeugt werden. Weiterhin sind auch Verbindungen denk-
bar, die beispielsweise durch Elektromagnete erzeugt
werden. Durch ein solches Positionierkupplungsmittel
wird die Teilkomponente dann im Betriebsmodus der
Verpackungsvorrichtung am Maschinengestell gehalten.
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Im Betriebsmodus der Anlage, also wenn Verpackungs-
gut verpackt wird, miissen die Teilkomponenten der Fo-
lienbereitstellungsvorrichtung sicher mit dem Maschi-
nengestell verbunden sein, damit die Anlage funktions-
fahig ist. Damit die wenigstens eine Teilkomponente
dann auch in eine Wartungsposition gefahren werden
kann, muss das entsprechende Positionierkupplungs-
mittel aber auch Idsbar sein. Nur so ist ein Lésen der
Verbindung zum Herablassen der wenigstens einen Teil-
komponente mdglich. Auch in der Wartungsposition
kann es dann sinnvoll sein, dass wenigstens eine Teil-
komponente fest mit dem Maschinengestell verbunden
wird. Dadurch wird wéhrend der Arbeiten an der Vorrich-
tung der Antrieb entlastet. AuBerdem wird so auch die
Sicherheit bei den Arbeiten erhéht, da ein grundsatzlich
denkbares Absacken der wenigstens einen wenigstens
einen Teilkomponente beispielsweise bei einem
Stromausfall des Antriebs verhindert wird.

[0024] Vorteilhafterweise weist die Verpackungsvor-
richtung wenigstens ein |dsbares zweites Positionier-
kupplungsmittel auf, mit dem die Folientberziehvorrich-
tung am Maschinengestell festgelegt werden kann. Das
zweite Positionierkupplungsmittel kann dabei wie das
erste Positionierkupplungsmittel eine Vielzahl mdglicher
Ausfiihrungsformen aufweisen. Auch hier kdnnen wieder
formschlissige, reibschlissige oder kraftschlissige Ver-
bindungen in Betracht kommen, die beispielsweise me-
chanisch, elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch in
Eingriff kommen. Die Anordnung eines Idsbaren zweiten
Positionierkupplungsmittels an der Folienliberziehvor-
richtung bietet den Vorteil, dass die Folientiberziehvor-
richtung dadurch an einer definierten Position des Ma-
schinengestells festgesetzt werden kann. Dies ist einer-
seits notig, da der Antrieb erfindungsgemaR von der Fo-
lientberziehvorrichtung getrennt wird, um anschlieRend
die Folienbereitstellungsvorrichtung bzw. wenigstens ei-
ne Teilkomponente davon zu verfahren. Im getrennten
Zustand wird die Gewichtskraft der Folientberziehvor-
richtung durch das zweite Positionierkupplungsmittel auf
das Maschinengestell (ibertragen. So ist eine feste und
sichere Position der Folientberziehvorrichtung sicherge-
stellt.

[0025] Dabeikann es zweckmaRig sein, dass wenigs-
tens ein Positionierkupplungsmittel so ausgebildet ist,
dass eine Festlegung der Folienliberziehvorrichtung
und/oder der wenigstens eine Teilkomponente der Foli-
enbereitstellungsvorrichtung an unterschiedlichen Posi-
tionen am Maschinengestell méglich ist. So kann zu-
nachst die Folientberziehvorrichtung auf eine ge-
wiinschte Héhe gefahren werden und dort mit dem Po-
sitionierkupplungsmittel am Rahmen fixiert werden. An-
schlielend kann wenigstens eine Teilkomponente der
Folienbereitstellungsvorrichtung, wie beispielsweise ein
Schneidmesser, in eine gewlinschte Wartungsposition
gefahren und dort mit dem Maschinengestell fixiert wer-
den. Nach Durchfiihrung der Arbeiten an der betreffen-
den Teilkomponente, kann dann die Teilkomponente so
verfahren werden, dass Arbeiten an einer weiteren Teil-
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komponente, wie etwa der Foliendffnungsvorrichtung, an
dieser Position méglich sind. Es ist somit méglich, dass
die Folientiberziehvorrichtung oder Teilkomponenten in
frei wahlbare Positionen gebracht werden. Je nach aus-
zuflihrender Arbeit kénnen dies unterschiedliche Positi-
onen am Maschinengestell sein. Dadurch ergonomi-
sches, schnelles und sicheres Arbeiten an wenigstens
einer Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung, sowie der Folientberziehvorrichtung sichergestellt.
[0026] Weiterbildend kann es vorteilhaft sein, dass die
Verpackungsvorrichtung wenigstens eine Lagerung auf-
weist, auf der die Folienliberziehvorrichtung abgesetzt
werden kann. So kann die Folienlberziehvorrichtung z.
B. in ihrer Wartungsposition auf mindestens einem La-
gerbock aufsitzen und so durch die Schwerkraft fixiert
werden. Die Lagerung kann ein Anschlag sein auf dem
die bewegliche Folienlberziehvorrichtung aufsitzt, wenn
diese im Maschinengestell ganz nach unten gefahren
wurde.

[0027] ZweckmaRigerweise weist der Antrieb wenigs-
tens einen Kolben und/oder einen Motor und wenigstens
eine damit in Wirkverbindung stehende Antriebskette,
ein Antriebsseil, ein Gestdnge und/oder einen Antriebs-
riemen auf. Insbesondere die Kombination Antriebsket-
te/Antriebsriemen/Antriebsseil mit einem Motor ist be-
sonders vorteilhaft, da hier die angetriebenen Teile der
Vorrichtung auch Uber groRe Distanzen verfahren wer-
den kénnen. Auferdem bietet eine solche Anordnung,
die Moglichkeit ein Getriebe zwischen Motor und An-
triebskette/Antriebsriemen/Antriebsseil zu schalten, um
ein gewiinschtes Ubersetzungsverhaltnis zu erreichen.
Antriebskette, Antriebsseil bzw. Antriebsriemen, bzw. die
Lagerung dieser an Umlenkrollen, kdnnen dann gezielt
auf das zu transportierende Gewicht der Folienliberzieh-
vorrichtung bzw. der jeweiligen Teilkomponente der Fo-
lienbereitstellungsvorrichtung ausgelegt werden. So ist
eine besonders schlanke und leichte Ausfiihrung des
Maschinengestells méglich. Eine Kette bietet auerdem
den Vorteil, dass die einzelnen Glieder der Kette auch
direkt mitder I6sbaren Antriebskupplung verbunden wer-
den kénnen. So kann beispielsweise ein Zapfen an der
Folientberziehvorrichtung in ein Kettenglied eingreifen,
um so die Wirkverbindung herzustellen. Gleiches gilt
dann auch fir die Wirkverbindung zwischen wenigstens
einer Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung und Antrieb.

[0028] Weiterhin kann es aber auch vorteilhaft sein,
dass die Antriebskupplung wenigstens ein Antriebskupp-
lungsmittel aufweist, das an der Antriebskette und/oder
am Antriebsriemen angeordnet ist. So kann an der An-
triebskette bzw. dem Antriebsriemen beispielsweise ein
ausfahrbarer Kniehebel befestigt sein, der im ausgefah-
renen Zustand mit Folienliberziehvorrichtung bzw. we-
nigstens einer Teilkomponente der Folienbreitstellungs-
vorrichtung in Wirkverbindung kommt und durch Einfah-
ren auch wieder gelést werden kann. Die Befestigung
des Antriebskupplungsmittels an der Antriebskette bzw.
dem Riemen bietet den Vorteil, dass nicht jeweils an der
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Teilkomponente bzw. der Folientberziehvorrichtung ein
solches bewegliches Mittel angebracht sein muss. Viel-
mehr ist so ein einziges Mittel am Antrieb ausreichend.
Dadurch kann die Teilezahl der Verpackungsvorrichtung
reduziert werden, was letztlich die Herstellungskosten
senkt.

[0029] Alternativ kann es jedoch auch zweckmaRig
sein, dass die Antriebskupplung wenigstens ein Antrieb-
skupplungsmittel aufweist, das an der Folieniiberzieh-
vorrichtung und/oder wenigstens an einer Teilkompo-
nente der Folienbereitstellungsvorrichtung angeordnet
ist. Eine solche Anordnung bietet den Vorteil, dass die
Antriebskette bzw. der Antriebsriemen sehr schlank aus-
gefuhrt werden kann und hier keine klobige Vorrichtung
angebracht sein muss.

[0030] Ferner kann es vorteilhaft sein, dass wenigs-
tens ein Antriebskupplungsmittel einen schwenkbaren
oder einen starren Mitnehmerhebel aufweist. So kann
die Wirkverbindung zwischen Antrieb und Folieniber-
ziehvorrichtung, beziehungsweise wenigstens einer
Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrichtung,
mittels eines solchen Mitnehmerhebels hergestellt wer-
den. Bei einem schwenkbaren Mitnehmerhebel kann die
Wirkverbindung dabei liber die Positionsanderung des
Hebels hergestellt werden. Durch das Schwenken des
Mitnehmerhebels wird dieser gezielt in Eingriff gebracht.
Das Schwenken kann entweder iber eine Hydraulik,
pneumatisch oder Uber elektrische Antriebe erfolgen.
Durch das Schwenken des Mitnehmerhebels kann die
Wirkverbindung daher gezielt geschlossen und geldst
werden.

[0031] Dabeikann es vorteilhaft sein, dass wenigstens
ein Antriebskupplungsmittel als Gegenstiick zum Mit-
nehmerhebel ausgebildet ist. So kann das Antriebskupp-
lungsmittel nicht mit einer beliebigen Komponente des
Gegenstiicks in Verbindung kommen, um die Wirkver-
bindung herzustellen, sondern hier ist ein gezielt ausge-
legtes Bauteil angebracht. So ist beispielsweise in einer
Verdickung an der Antriebskette bzw. dem Antriebsrie-
men, die mit einer Ausnehmung am festen Mithehmer-
hebel in Eingriff kommen kann, ein Antriebskupplungs-
mittel zu sehen, das als Gegenstlick zum Mitnehmerhe-
bel ausgebildet ist.

[0032] Auch fir den schwenkbaren Mitnehmerhebel
sind Antriebskupplungsmittel als Gegenstiick in vielen
Formen denkbar, z.B. in Form eine Frasung, in die der
Mitnehmerhebel eingreifen kann. Wichtig ist, dass das
Gegenstiick so geformt ist, dass ein sicherer Eingriff des
Mitnehmerhebels ermdéglicht wird und so ein Wegrut-
schen oder dergleichen verhindert wird.

[0033] ZweckmaRigerweise ist der Mitnehmerhebel
dabei so ausgebildet, dass mit ihm die Folieniiberzieh-
vorrichtung oder wenigstens eine Teilkomponente der
Folienbereitstellungsvorrichtung angehoben werden
kann. Dies kann dadurch gelingen, dass der Mithehmer-
hebel von unten an die Folientberziehvorrichtung oder
die Teilkomponente angreift und bei weiterem nach oben
Fahren des Antriebs durch eine kraftschliissige Verbin-
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dung fir das Anheben der Komponente sorgt. Eine fi-
xierte Verbindung ist in diesem Fall nicht zwangslaufig
erforderlich. So wird eine besonders einfachere Ausfih-
rung der Antriebskupplung bereitgestellt.

[0034] Es kann vorteilhaft sein, dass wenigstens ein
Positionierkupplungsmittel so ausgebildet ist, dass die
Wirkverbindung mit dem Maschinengestell durch Anhe-
ben der Uberziehvorrichtung oder der wenigstens einen
Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrichtung
geldst werden kann. So kann das Positionierkupplungs-
mittel, beispielsweise durch eine Feder vorgespannt und
in Richtung des Maschinengestells gedriickt werden,
wenn sich das Positionierkupplungsmittel in Eingriff be-
findet. Sobald die Folienlberziehvorrichtung oder die Fo-
lienbereitstellungsvorrichtung bzw. deren Teilkompo-
nente durch den Antrieb angehoben wird, schnappt das
Positionierkupplungsmittel durch die Vorspannung der
Feder in Richtung des Maschinengestells und gibt die
Wirkverbindung zwischen Maschinengestell und Uber-
ziehvorrichtung, beziehungsweise Folienbereitstel-
lungsvorrichtung frei. Ein Mechanismus, der sich bei An-
heben der Komponente selbst |6st, hat den Vorteil, dass
hier keine zusatzliche Steuerung des Positionierkupp-
lungsmittels nétig ist. Das Lésen der Wirkverbindung des
Positionierkupplungsmittels wird so in einfacher und zu-
verlassiger Form gewahrleistet. Im Gegenzug kann das
SchlieBen des Positionierkupplungsmittels ebenfalls
durch eine rein mechanische Ausgestaltung erfolgen. So
kann das Positionierkupplungsmittel beispielsweise eine
Art Mitnehmer aufweisen, der das Positionierkupplungs-
mittel wieder in Eingriff bringt, sobald die Uberziehvor-
richtung oder die Teilkomponente von unten nach oben
an dem Positionierkupplungsmittel vorbeifahrt. Durch
das Vorbeifahren von unten wird das Positionierkupp-
lungsmittel somit mechanisch wieder in Eingriff gebracht.
AnschlieBend kann die Uberziehvorrichtung, bezie-
hungsweise die Folienbereitstellungsvorrichtung wieder
auf das Positionierkupplungsmittel abgesetzt werden.
[0035] Es kann vorteilhaft sein, dass das wenigstens
eine Positionierkupplungsmittel einen Riegel aufweist,
der zur Festlegung des betreffenden Bauteils in einer
Ausnehmung am Maschinengestell in Eingriff gebracht
werden kann. Dabei ist denkbar eine Vielzahl an Aus-
nehmungen am Maschinengestell anzubringen und so
eine mdoglichst flexible Positionierung zu ermdglichen.
Die Folieniberziehvorrichtung bzw. die Folienbereitstel-
lungsvorrichtung wird dazu zweckmaRiger Weise mittels
des Antriebs zunachst in die bevorzugte Wartungsposi-
tion gefahren. An der gewlinschten Stelle wird dann der
Riegel in die entsprechende Ausnehmung am Maschi-
nengestell in Eingriff gebracht, um so die Folientiberzieh-
vorrichtung bzw. die Folienbereitstellungsvorrichtung an
dieser Position am Maschinengestell zu fixieren. Das
Einfiigen des Riegels kann dabei manuell oder auch
durch einen entsprechenden Aktuator geschehen. Durch
die Ausfiihrung des Positionierkupplungsmittels in Form
eines Riegels, der mit einer entsprechenden Ausneh-
mung am Maschinengestell in Eingriff gebracht werden
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kann, ist eine besonders einfache Ausfiihrungsform ge-
wahrleistet, die besonders wartungsarm ist. So wird auf
einfache Weise einerseits das betreffende Bauteil sicher
fixiert. Andererseits ist eine Vielzahl an Positionen fir
eine schnelle Wartung méglich.

[0036] ZweckmaBigerweise weist die Verpackungs-
vorrichtung eine Steuerung auf, die so ausgelegtist, dass
der Antrieb die Folientberziehvorrichtung von einer Be-
triebsposition in eine Wartungsposition bringt, dort die
Wirkverbindung zwischen Folienliberziehvorrichtung
und Antrieb geldst wird, der Antrieb dann so angetrieben
wird, dass das Antriebskopplungsmittel in eine Position
verfahren wird, in der diese dann mit wenigstens einer
Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrichtung in
Wirkverbindung gebracht wird und dann die wenigstens
eine Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung von einer Betriebsposition in eine Wartungsposition
gebracht wird. Folienlberziehvorrichtung, sowie die min-
destens eine Teilkomponente der Folienbereitstellungs-
vorrichtung werden somit mittels des Antriebs der Foli-
enliberziehvorrichtung jeweils getrenntin ihre Wartungs-
position bewegt. Da diese nicht gemeinsam, sondern hin-
tereinander bewegt werden, kann der Antrieb der Foli-
enliberziehvorrichtung und das Maschinengestell sehr
schlank ausgelegt und dimensioniert werden. Die Kréfte,
die der Antrieb aufnehmen muss, sind dabeiidealerweise
nicht grofRer als das Eigengewicht der Folienliberzieh-
vorrichtung. In anderen Worten, der Antrieb wird optimal
hinsichtlich der Folientiberziehvorrichtung dimensioniert
und anschlielRend wird die Folienbereitstellungsvorrich-
tung in derart viele Teilkomponenten unterteilt, dass das
Gewicht der jeweiligen Teilkomponente das Gewicht der
Folientberziehvorrichtung nicht Gbersteigt. So ist sicher-
gestellt, dass der Antrieb auch die betreffende Teilkom-
ponente in eine Wartungsposition verfahren kann, ohne
eine groRere Dimensionierung der Antriebskomponen-
ten zu benétigen.

[0037] Verfahrensseitig gelingt die Lésung der Aufga-
be durch ein Verfahren zum Betrieb einer Verpackungs-
vorrichtung gemaR einer der Anspriiche 17 oder 18. Das
erfindungsgemaRe Verfahren zeichnet sich dadurch aus,
dass der Antrieb die Folientiberziehvorrichtung von einer
Betriebsposition in eine Wartungsposition bringt, dort die
Wirkverbindung zwischen Folienliberziehvorrichtung
und Antrieb geldst wird, der Antrieb dann so angetrieben
wird, dass das Antriebskupplungsmittel in eine Position
verfahren wird, in der diese dann mit wenigstens einer
Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrichtung in
Wirkverbindung gebracht wird und dann die wenigstens
eine Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung von einer Betriebsposition in einer Wartungspositi-
on gebracht wird.

[0038] Unter Betriebsposition soll hierbei der Normal-
zustand der Vorrichtung versanden werde, wenn diese
gerade verpackt oder zumindest prinzipiell in der Lage
ware zu verpacken. Unter Wartungsposition ist eine hier-
von abweichende Position zu verstehen.

[0039] Das erfindungsgemaRe Verfahren besteht so-
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mit darin, Folientberziehvorrichtung und mindestens ei-
ne Teilkomponente der Folienbereitstellungvorrichtung
schrittweise hintereinander von ihrer jeweiligen Betriebs-
position in eine Wartungsposition zu verfahren. Dazu
wird erfindungsgemaf direkt der Antrieb der Folientber-
ziehvorrichtung verwendet. Die Folientberziehvorrich-
tung wird im Betriebsmodus ohnehin durch ihren Antrieb
im Maschinengestell auf und ab bewegt, um die Verpa-
ckungsfolie entsprechend lber das Verpackungsgut zie-
hen zu kénnen. Erfindungsgemaf wird durch diesen An-
trieb, die Folienlberziehvorrichtung nun von einer Be-
triebsposition in eine Wartungsposition gebrachtund dort
wird die Wirkverbindung getrennt. Erst durch das Tren-
nen dieser Wirkverbindung, ist es mdglich den Antrieb
auch zur Bewegung der wenigstens einen Teilkompo-
nente der Folienbereitstellungsvorrichtung zu verwen-
den. Der Vorteil dieses erfindungsgemafen Verfahrens
besteht darin, dass eine schmale, schlanke und optimale
Dimensionierung der Antriebskomponenten aber auch
der Vorrichtung insgesamt erfolgen kann. Durch das
schrittweise Herunterfahren von Folienbereitstellungs-
vorrichtung und wenigstens einer Teilkomponente, muss
der Antrieb nicht gréRer dimensioniert werden, als dies
fur die Bewegung derFolientberziehvorrichtung ohnehin
notig ist. Dadurch ist eine schlanke, gewichts- und ma-
terialsparende Ausfiihrung mdglich. Demnach ist es
mdglich, die Folieniiberziehvorrichtung und die Teilkom-
ponente(n) der Folienbereitstellungsvorrichtungen in ei-
ne Wartungsposition zu fahren und so sicher und ergo-
nomisch daran arbeiten zu kénnen.

[0040] Dabeikann es zweckmalig sein, dass das Ver-
fahren wiederholt so durch gefiihrt wird, dass die Folien-
Uberziehvorrichtung und/oder wenigstens eine Teilkom-
ponente der Folienbereitstellungsvorrichtung in unter-
schiedliche Wartungspositionen gebracht wird bzw. wer-
den. Dadurch wird eine noch sichere, effizientere und
ergonomischere Wartung der Verpackungsvorrichtung
ermdglicht. So ist es beispielsweise mdglich, zunachst
die Folieniliberziehvorrichtung in eine erste Wartungspo-
sition zu fahren, in der ein Monteur beispielsweise die
Reff-Finger warten kann, etwa weil die Reff-Finger sich
dann gerade in Stehhdéhe des Monteurs befinden. An-
schlieRend wird dann die Folienlberziehvorrichtung
bspw. ganz abgesenkt und anschliefend wird z.B. die
Schneidvorrichtung soweit abgesenkt wie es der Mon-
teur bendtigt. Auch fur weitere Komponenten, der Foli-
enbereitstellungsvorrichtung kann dann jeweils die opti-
male Position angefahren werden. Dadurch wird eine si-
chere, schnelle und effiziente Wartung der Anlage még-
lich.

[0041] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in den Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels ndher erlautert. Darin zeigen beispielhaft:

Fig. 1 eine perspektivische Gesamtansicht
einer erfindungsgemaen Verpa-
ckungsvorrichtung;
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Fig. 2 - Fig. 8 vereinfachte Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalen Verpackungsvorrich-
tung, die die einzelnen Schritte des
Absenkens der Folieniberziehvor-
richtung von einer Betriebsposition in

eine Wartungsposition zeigen;

vereinfachte Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalen Verpackungsvorrich-
tung, die die einzelnen Schritte des
Absenkens der Folienbereitstellungs-
vorrichtung von einer Betriebsposition
in eine Wartungsposition zeigen.

Fig. 9 - Fig. 17

[0042] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Gesamtan-
sichteiner erfindungsgemaRen Verpackungsvorrichtung
1 zum Verpacken von Verpackungsgut 2 mit einer
schlauchférmigen Folie 3. Die Verpackungsvorrichtung
1 weist einen Folienvorrat in Form einer gerollten
schlauchférmigen Folie 3 auf. Zum Erzeugen und Zufiih-
ren der Folie weist die Verpackungsvorrichtung 1 eine
Folienbereitstellungsvorrichtung 5 auf, die im oberen Be-
reich eines Maschinengestells 4 der Verpackungsvor-
richtung 1 angeordnet ist. Die Folienbereitstellungsvor-
richtung 5 weist dabei Teilkomponenten wie Folienzu-
fuhrvorrichtung, Folienéffnungsvorrichtung, Schneidvor-
richtung und Schweilvorrichtung auf (nicht explizit dar-
gestellt).

[0043] ZuWartungs- und/oder Montagezwecken istes
dabei teilweise nétig, die Folientberziehvorrichtung 6
und/oder die Folienbereitstellungsvorrichtung 5 bezie-
hungsweise eine Teilkomponente der Folienbereitstel-
lungsvorrichtung 5 in eine Wartungsposition zu fahren.
Dadie Verpackungsvorrichtung 1 in der Regel einige Me-
ter hoch ist, ist es flir einen Monteur unter Umstanden
schwierig, an alle Komponenten der Verpackungsvor-
richtung 1 zu gelangen. Erfindungsgemal kann daher
sowohl die Folientberziehvorrichtung 6, als auch zumin-
dest eine Teilkomponente der Folienbereitstellungsvor-
richtung 5 in eine Wartungsposition gefahren werden,
wie in den Fig. 2 - Fig. 17 gezeigt ist.

[0044] Inden Fig. 2 - Fig. 8 wird nun zunachst erldutert
wie mittels des Antriebs 7 die Folientiberziehvorrichtung
6 in eine Wartungsposition verfahren wird. In den Fig. 9
- Fig. 17 wird anschlieend erlautert wie mittels des An-
triebs 7 anschlieRend auch die FolienlUberziehvorrich-
tung 6 bzw. deren Teilkomponente in eine Wartungspo-
sition verfahren wird.

[0045] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der Verpa-
ckungsvorrichtung 1 mit einem Maschinengestell 4. An
dem Maschinengestell 4 istin vertikaler Richtung beweg-
lich die Folientberziehvorrichtung 6 befestigt. Die Foli-
enlberziehvorrichtung 6 ist mittels einer Antriebskupp-
lung 8 mit einem Antriebsriemen 18 eines Antriebs 7 ver-
bunden. Denkbar sind aber auch Lésungen mit einem
Antriebsseil und/oder einem Antriebsriemen. Der Antrieb
7 kann dabei durch einen Motor oder auch hydraulisch
und/oder pneumatisch mittels eines Antriebskolbens ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schehen. Der Antrieb kann oben, oder unten, oder an
einer anderen geeigneten Position des Maschinenge-
stells angeordnet sein.

[0046] Im vorliegenden Beispiel weist die Antriebs-
kupplung 8 einen Mitnehmerhebel 20 auf, der an der Fo-
lientberziehvorrichtung 6 angebracht ist. Am Antriebs-
riemen/Kette/Seil 18 ist ein Gegenstlick 21, wie z.B. eine
Buchse angebracht, das mit dem Mitnehmerhebel 20 in
Eingriff steht, wenn sich der Mitnehmerhebel 20 in einem
ausgefahrenen Zustand befindet. In Fig. 2 befindet sich
der Mitnehmerhebel 20 im ausgefahrenen Zustand und
steht daher in Wirkverbindung mit dem Gegenstiick 21.
Durch diese Antriebskopplung 8 ist es somit mdglich, die
Folientberziehvorrichtung 6 am Maschinengestell 6 zu
verfahren.

[0047] Fig. 3 zeigt eine schematische Seitenansicht
geman Fig. 2, wobei sich die Folienlberziehvorrichtung
6 nun in einer abgesenkten Position befindet und in eine
Wartungsposition gebracht werden soll.

[0048] Wiein Fig. 4 zu sehen ist, weist die Folienlber-
ziehvorrichtung 6 Positionierkupplungsmittel 14 auf. Im
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel sind dies schwenkba-
re Hebel, die z.B. durch einen Hydraulikantrieb (nichtdar-
gestellt) bewegt werden kénnen. Die Ansteuerung der
beweglichen Hebel erfolgt tiber eine Steuerung der Ver-
packungsvorrichtung. Wie in Fig. 4 durch die gekrimm-
ten Pfeile 30 angedeutet, werden die Positionierkupp-
lungsmittel 14 der Folientberziehvorrichtung 6 in eine
Eingriffsstellung bewegt. Die Positionierkupplung 14
muss aber nicht zwangslaufig durch derartige bewegli-
che Teile gebildet sein. So kann statt des schwenkbaren
Hebels bspw. auch ein starrer Vorsprung an der Folien-
Uberziehvorrichtung 6 angeordnet sein.

[0049] Wie in Fig. 5 dargestellt, wird anschlieRend die
Folientberziehvorrichtung 6 mittels des Antriebs 7 weiter
abgesenkt, wodurch die Positionierkupplungsmittel 14
auf einer am Maschinengestell 4 angebrachter Lagerung
15 aufsitzen. Die Folienlberziehvorrichtung 6 befindet
sich nun in ihrer Wartungsposition. Falls statt des
schwenkbaren Hebels beispielsweise ein starrer Vor-
sprung an der Folienliberziehvorrichtung 6 angeordnet
ist, sitzt dieser Vorsprung entsprechend auf der Lage-
rung 15 auf. Statt auf der Lagerung 15 am Maschinen-
gestell 4 kann es aber gegebenenfalls auch sinnvoll sein,
dass die Folienlberziehvorrichtung 6 direkt auf einer un-
ter der Folieniberziehvorrichtung 1 liegenden Oberfla-
che, wie bspw. dem Boden einer Werkshalle, abgestellt
wird.

[0050] Wie in Fig. 6 zu sehen ist, wird die Wirkverbin-
dung zwischen Antrieb 7 und Folienlberziehvorrichtung
6 gel6st, sobald die Folienliberziehvorrichtung 6 sich in
ihrer Wartungsposition befindet. Dafir ist die Antriebs-
kupplung 8 zustandig. Im vorliegenden Fall fahrt der An-
trieb 7 zunachst ein Stiick weiter nach unten, um so den
Mitnehmerhebel 20 zu entlasten.

[0051] Wie in Fig. 7 zu sehen ist, wird anschlieRend
der Mitnehmerhebel 20 der Folieniiberziehvorrichtung 6
in eine eingefahrene Stellung bewegt, wie durch die ge-
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krimmten Pfeile 31 angedeutet wird. Dies geschieht z.
B. mittels eines Pneumatik-Kolbens der mit dem
schwenkbaren Mitnehmerhebel 20 in Verbindung steht
(nicht dargestellt). Durch das Schwenken der Mitneh-
merhebel 20 in eine eingefahrene Position ist es an-
schlieffend moglich, den Antrieb 7 samt Gegenstilick 21
am Maschinengestell 4 aufwéarts zu bewegen, ohne dass
dieser die Folieniiberziehvorrichtung 6 mit nach oben
transportiert. Die Folientberziehvorrichtung 6 bleibt viel-
mehr weiterhin in ihrer Wartungsposition stehen, wie in
Fig. 8 zu erkennen ist.

[0052] In den Fig. 9 - Fig. 17 wird nun erlautert wie
mittels des Antriebs 7 nun auch die Folienbereitstellungs-
vorrichtung 5 bzw. eine Teilkomponente der Folienbe-
reitstellungsvorrichtung 5 in eine Wartungsposition ver-
fahren wird.

[0053] InFig. 9istdie Folienbereitstellungsvorrichtung
6 noch in ihrer Betriebsposition - und daher am oberen
Ende des Maschinengestells 4 befestigt - dargestellt. Zur
Befestigung der Folienbereitstellungsvorrichtung 6 am
Maschinengestell 4 werden Positionierkupplungsmittel
13 eingesetzt. Dies kann ein schwenkbarer Hebel sein,
der z.B. mittels einer Pneumatik bewegt wird. Eine Steu-
erung Ubernimmt das gezielte Ansteuern dieses Hebels.
Wie in Fig. 9 zu sehen, befindet sich das Positionierkupp-
lungsmittel 13 zunachst in einem ausgefahrenen Zu-
stand. Dadurch steht die Folienbereitstellungsvorrich-
tung 5 mit einer Lagerung 15 am Maschinengestell 4 in
Wirkverbindung.

[0054] Um nun auch eine Wirkverbindung zwischen
Folienbereitstellungsvorrichtung 5 und Antrieb 7 herstel-
len zu kénnen, weist die Folienbereitstellungsvorrichtung
5, ahnlich wie die Folienlberziehvorrichtung 6, einen Mit-
nehmerhebel 20 auf. Auch dieser Mitnehmerhebel 20 ist
schwenkbar und durch eine Steuerung gezielt bewegbar.
Um den Eingriff zwischen Mitnehmerhebel 20 und An-
trieb 7 herzustellen, wird zunachst der Mitnehmerhebel
20 der Folienbereitstellungsvorrichtung 5 in eine ausge-
fahrene Position gebracht. Dies ist in Fig. 10 dargestellt
und wird durch die gekrimmten Pfeile 32 angedeutet.
Anschlielend wird der Antrieb 7 mitsamt des daran an-
gebrachten Gegenstiicks 21 weiter nach oben verfahren,
bis der Mitnehmerhebel 20 und das Gegenstiick 21 in
Eingriff kommen. Dies ist in Fig. 11 dargestellt. Analog
zum Positionierkupplung 14 muss das Positionierkupp-
lungsmittel 13 aber auch nicht zwangslaufig durch be-
wegliche Teile gebildet sein. So kann statt des schwenk-
baren Hebels bspw. auch ein starrer Vorsprung an der
Folienbereitstellungsvorrichtung 5 angeordnet sein, der
mit dem Gegenstiick 21 in Eingriff kommt.

[0055] Durch eine weitere Aufwartsbewegung des An-
triebs 7 wird die Folienbereitstellungsvorrichtung 5 an-
gehoben und dadurch das Positionierkupplungsmittel 13
entlastet, wie in Fig. 12 zu erkennen ist. Erst wenn das
Positionierkupplungsmittel 13 entlastet ist, ist es mdglich
dieses von einer ausgefahrenen Stellung in eine einge-
fahren Stellung zu bewegen, wie in Fig. 13 dargestelltist
und durch die gekrimmten Pfeile 33 angedeutet wird.
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Durch das Einfahren der Positionierkupplungsmittel 13
wird die mégliche Berlihrung zwischen Positionierkupp-
lungsmittel 13 und Lager 15 am Maschinengestell 4 auf-
gehoben. So ist es mdglich die Folienbereitstellungsvor-
richtung 5 mit Hilfe des Antriebs 7 entlang des Maschi-
nengestells 4 abzusenken. Dies ist in Fig. 14 dargestellt.
[0056] Um den Antrieb 7 wahrend der Wartung der Fo-
lienbereitstellungsvorrichtung 5 zu entlasten, wird die Fo-
lienbereitstellungsvorrichtung 5 in ihrer Wartungspositi-
on auch wieder mit dem Maschinengestell 4 in Wirkver-
bindung gebracht. Dies geschieht im vorliegenden Fall
wieder mit dem Positionierkupplungsmittel 13. Das Po-
sitionierkupplungsmittel 13 wird hierzu z.B. mittels einer
Pneumatik in eine ausgefahrene Position bewegt, kurz
bevor die Folienbereitstellungsvorrichtung 5 in ihrer War-
tungsposition bewegt wird. Dies ist in Fig. 15 dargestellt
und wird durch die gekrimmten Pfeile 34 angedeutet Im
vorliegenden Fall sind am Maschinengestell 4 wiederum
Lager 15 auf der Hohe am Maschinengestell angebracht,
auf der die Folienbereitstellungsvorrichtung 5 zur War-
tung positioniert werden soll. Die ausgefahrenen Positi-
onierkupplungsmittel 13 sorgen dafiir, dass die Folien-
bereitstellungsvorrichtung 5 auf der Lagerung 15 abge-
stellt werden kann, wie in Fig. 16 gezeigt ist. Dadurch
kann der Antrieb entlastet werden und die Wartung an
der Folienbereitstellungsvorrichtung 5 kann sicher vor-
genommen werden. Der entlastete Zustand des Antriebs
7 ist in Fig. 17 dargestellit.

[0057] Um die Verpackungsvorrichtung 1 von ihrer
Wartungsposition wieder in eine Betriebsposition zu brin-
gen, findet der in den Fig. 2 bis Fig. 17 beschriebene
Vorgang analog aber in umgekehrter Reinfolge statt.
[0058] Hierbei sei darauf hingewiesen, dass die be-
schriebenen Darstellungen nur eine schematische und
prinzipielle Darstellung der Grundidee zeigen. Erfin-
dungsgemal ist dabei eine Vielzahl anderer Varianten
denkbar. So kénnen beispielsweise eine Vielzahl an La-
gern 15 am Maschinengestell angeordnet werden, um
so eine Vielzahl an mdglichen Wartungspositionen fir
Folienbereitstellungsvorrichtung 5 und Folieniberzieh-
vorrichtung 6 zu ermdglichen. Wie bereits beschrieben
ist es aber auch mdglich, dass die in dem hier dargestell-
ten Beispiel nur als eine Vorrichtung gezeigte Folienbe-
reitstellungsvorrichtung 5 mehrere separate verfahrbare
Komponenten aufweist. Analog zum gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel, kdnnte dann zunachst eine erste Teilkom-
ponente der Folienbereitstellungsvorrichtung 5 in eine
Wartungsposition gefahren werden und in gleicher Wei-
se in darauffolgenden Schritten eine Vielzahl weitere
Komponenten in eine Wartungsposition gefahren wer-
den. Um die Anmeldung hier aber nicht unnétig in die
Lange zu ziehen, beschrankt sich die Anmelderin auf das
dargestellte Ausfiihrungsbeispiel, das die Grundidee der
Erfindung darstellt und gemaR der Anspriiche auf einer
Vielzahl méglicher Varianten erweiterbar ist.
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Bezugszeichenliste:

[0059]

Nookrwh =

14.
15.
18.
20.
21.

Verpackungsvorrichtung
Verpackungsgut

Folie

Maschinengestell
Folienbereitstellungsvorrichtung
Folientberziehvorrichtung
Antrieb

Antriebskupplung

erstes Positionierkupplungsmittel
zweites Positionierkupplungsmittel
Lagerung
Antriebsriemen/Kette/Seil/Kolben
Mitnehmerhebel

Gegenstiick

Patentanspriiche

1.

Verpackungsvorrichtung (1) zum Verpacken von
wenigstens einem Gut (2) mit einer schlauchférmi-
gen und uUber das Gut zu ziehenden Folie (3) mit
einem Maschinengestell (4) an dem eine Folienbe-
reitstellungsvorrichtung (5), eine bewegliche Folien-
Uberziehvorrichtung (6) und ein Antrieb (7) zur Be-
wegung der Folienuberziehvorrichtung (6) angeord-
net sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verpackungsvorrichtung (1) wenigstens eine 16s-
bare Antriebskupplung (8) aufweist, die so ausgebil-
det ist, dass der Antrieb (7) wahlweise entweder mit
der Folieniberziehvorrichtung (6) oder mit wenigs-
tens einer Teilkomponente der Folienbereitstel-
lungsvorrichtung (5) so in Wirkverbindung gebracht
werden kann, dass dann entweder die Folienlber-
ziehvorrichtung (6) oder zumindest die betreffende
Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung (5) durch den Antrieb (7) am Maschinengestell
(4) verfahren werden kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

die I6sbare Antriebskupplung (8) so ausgebildet ist,
dass durch Betatigen der Antriebskupplung (8) jed-
wede bestehende Wirkverbindung des Antriebs (7)
mit der Folienlberziehvorrichtung (6) oder mit we-
nigstens einer Teilkomponente der Folienbereitstel-
lungsvorrichtung (5) aufgelést werden kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Folienbereitstellungsvorrichtung (5) als Teilkom-
ponente wenigstens ein Folienlager, eine Folienzu-
fuhrvorrichtung, eine Folienéffnungsvorrichtung, ei-
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10.

ne Schneidvorrichtung und/oder eine SchweilRvor-
richtung aufweist.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Teilkomponenten der Folienbereitstel-
lungsvorrichtung (5) gemeinsam oder getrennt von
einander verfahren werden kénnen.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verpackungsvorrichtung (1) wenigstens ein 16s-
bares erstes Positionierkupplungsmittel (13) auf-
weist, mit dem wenigstens eine Teilkomponente der
Folienbereitstellungsvorrichtung (5) am Maschinen-
gestell (4) festgelegt werden kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verpackungsvorrichtung (1) wenigstens ein 16s-
bares zweites Positionierkupplungsmittel (14) auf-
weist, mit dem die Folienlberziehvorrichtung (6) am
Maschinengestell (4) festgelegt werden kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Positionierkupplungsmittel (14) so
ausgebildet ist, dass eine Festlegung der Folienl-
berziehvorrichtung (6) und/oder der wenigstens ei-
nen Teilkomponente der Folienbereitstellungsvor-
richtung (5) an unterschiedlichen Positionen am Ma-
schinengestell (4) moglich ist.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verpackungsvorrichtung (1) wenigstens eine La-
gerung (15) aufweist, auf der die Folieniiberziehvor-
richtung (6) abgesetzt werden kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Antrieb (7) wenigstens einen Kolben und/oder
einen Motor und wenigstens eine damit in Wirkver-
bindung stehende Antriebskette, ein Antriebsseil,
ein Gesténge und/oder einen Antriebsriemen (17)
aufweist.

Verpackungsvorrichtung (1) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebskupplung (8) wenigstens ein Antriebs-
kupplungsmittel aufweist, das am Kolben, an der An-
triebskette, am Antriebsseil, am Gestange und/oder



1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

17
an dem Antriebsriemen (18) angeordnet ist.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebskupplung (8) wenigstens ein Antriebs-
kupplungsmittel aufweist, das an der Folieniber-
ziehvorrichtung (6) und/ oder wenigstens an einer
Teilkomponente der Folienbereitstellungsvorrich-
tung (5) angeordnet ist.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Antriebskupplungsmittel einen
schwenkbaren oder einen starren Mitnehmerhebel
(20) aufweist.

Verpackungsvorrichtung (1) nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Antriebskupplungsmittel als Gegen-
stiick (21) zum Mitnehmerhebel (20) ausgebildet ist.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Mitnehmerhebel (20) so ausgebildet ist, dass mit
ihm die Folientberziehvorrichtung (6) oder wenigs-
tens eine Teilkomponente der Folienbereitstellungs-
vorrichtung (5) angehoben werden kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Positionierkupplungsmittel so aus-
gebildet ist, dass die Wirkverbindung mit dem Ma-
schinengestell (4) durch Anheben der Uberziehvor-
richtung oder der wenigstens einen Teilkomponente
der Folienbereitstellungsvorrichtung (5) gelést wer-
den kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Positionierkupplungsmittel (13, 14)
einen Riegel aufweist, der zur Festlegung des be-
treffenden Bauteils in eine Ausnehmung am Maschi-
nengestell (4) in Eingriff gebracht werden kann.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verpackungsvorrichtung (1) eine Steuerung auf-
weist, die so ausgelegt ist, dass der Antrieb (7) die
Folientberziehvorrichtung (6) von einer Betriebspo-
sition in eine Wartungsposition bringt, dort die Wirk-
verbindung zwischen Folientiberziehvorrichtung (6)
und Antrieb (7) gel6st wird, der Antrieb (7) dann so
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18.

19.

18

angetrieben wird, dass das Antriebskupplungsmittel
in eine Position verfahren wird, in der dieses dann
mit wenigstens einer Teilkomponente der Folienbe-
reitstellungsvorrichtung (5) in Wirkverbindung ge-
bracht wird, und dann die wenigstens eine Teilkom-
ponente der Folienbereitstellungsvorrichtung (5)
von einer Betriebsposition in eine Wartungsposition
gebracht wird.

Verfahren zum Betrieb einer Verpackungsvorrich-
tung (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Antrieb (7) die Folieniiberziehvorrichtung (6) von
einer Betriebsposition in eine Wartungsposition
bringt, dort die Wirkverbindung zwischen Folieni-
berziehvorrichtung (6) und Antrieb (7) geldst wird,
der Antrieb (7) dann so angetrieben wird, dass das
Antriebskupplungsmittel in eine Position verfahren
wird, in der dieses dann mit wenigstens einer Teil-
komponente der Folienbereitstellungsvorrichtung
(5) in Wirkverbindung gebracht wird, und dann die
wenigstens eine Teilkomponente der Folienbereit-
stellungsvorrichtung (5) von einer Betriebsposition
in eine Wartungsposition gebracht wir

Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verfahren wiederholt so durchgefiihrt wird, dass
die Folieniiberziehvorrichtung (6) und/oder wenigs-
tens eine Teilkomponente der Folienbereitstellungs-
vorrichtung (5) in unterschiedliche Wartungspositio-
nen gebracht wird bzw. werden.
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5
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Fig. 8
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Fig. 9
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Fig. 10
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Fig. 11
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Fig. 12
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Fig. 13
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Fig. 14
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Fig. 15
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Fig. 16
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Fig. 17
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