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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR AUSGABE EINER FOLIENBAHN FÜR PACKGUT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Ausgabe einer Streckfolienbahn (19)
zum Umwickeln von zu verpackendem Gut (6). Die
Streckfolie ist auf einer Vorratsrolle (14) aufgerollt. Zur
vertikalen Umwicklung wird ein Folienbahn-Anfangsen-
de am Gut befestigt und eine Drehbewegung zwischen
Gut und Folienbahn erzeugt. Die Folienbahn wird inner-
halb eines laufenden Abschnitts (19a) gerafft, wodurch
Folie aus diesem Folienbahnabschnitt mit erhöhter Ma-
terialkonzentration das Gut erreicht. Die Folienbahnraf-
fung ist über die Breite gleichmäßig und variabel, mit ei-
ner Maximalraffung zu einem Strang. Die Folienbahn
läuft von der Vorratsrolle zwischen mindestens zwei pa-
rallelen Walzen (16, 17) so hindurch, dass eine innere
Folienbahnoberfläche entlang einer Walze und eine äu-
ßere entlang einer anderen Walze geführt wird. Der lau-
fende Folienbahnabschnitt erstreckt sich vom Verlassen
der in Bewegungsrichtung letzten Walze bis zum Errei-
chen des Gutes und ist frei gespannt. Die Walzen können
zum Raffen in einem Winkel zwischen 0 und 90 Grad
relativ zur Vertikalen ausgerichtet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ausga-
be einer Streckfolienbahn zum Umwickeln von zu verpa-
ckendem Gut (Packgut), nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 9. Die
Vorrichtung dient zur Ausgabe einer Streckfolienbahn
zum Umwickeln von zu verpackendem Gut (Packgut).
Insbesondere kann bei dem Verfahren bzw. der Vorrich-
tung vorgesehen sein, dass das zu verpackende Gut auf
einer Palette angeordnet ist. Bei der Streckfolie handelt
es sich um dehnbare Folie aus Kunststoff. Sie wird auch
als Stretchfolie bezeichnet.
[0002] Aus der EP 2 091 819 B1 ist eine Verpackungs-
maschine mit einer Ausgabevorrichtung für eine Streck-
folienbahn und einem Drehtisch zur Aufnahme einer Pa-
lette mit zu verpackendem Gut bekannt. Die Ausgabe-
vorrichtung und der Drehtisch sind durch ein starres Ver-
bindungselement miteinander verbunden. Zur Umwick-
lung des auf der Palette befindlichen Gutes wird ein freies
Ende der Streckfolienbahn von einer Vorratsrolle abge-
rollt und an der Palette bzw. dem Gut befestigt. Durch
Drehung der Palette mit dem Gut mittels des Drehtisches
wird weitere Folienbahn abgerollt und um die Palette so-
wie das Gut von unten nach oben gewickelt, indem ein
Schlitten, auf dem die Vorratsrolle mit der Streckfolien-
bahn angeordnet ist, vertikal von unten nach oben ent-
lang einer Säule bewegt wird. Nach ausreichender Um-
wicklung des Gutes mit der Folie wird der Drehtisch an-
gehalten und der zum Verpacken verwendete Folienan-
teil von dem verbliebenen Folienvorrat abgetrennt.
[0003] Aus der DE 31 06 845 C2 ist eine Vorrichtung
zum Herstellen einer Verpackungseinheit bekannt. Die
Verpackungseinheit besteht aus mehreren Gegenstän-
den, die in Schichten zusammengestellt sind und Trenn-
fugen dazwischen aufweisen. Es ist dabei vorgesehen,
eine Folienbahn vor dem Umwickeln der Gegenstände
im Bereich der Folienbahnränder zu Randsträngen mit
erhöhter Materialkonzentration zu raffen. Dabei bleibt
der Bereich zwischen den beiden Randsträngen unge-
rafft. Eine Einrichtung für die Kantenraffung weist zwei
in einem vertikalen Abstand zueinander angeordnete,
horizontal ausgerichtete Stangen auf. Indem dieser Ab-
stand geringer gehalten ist als die Breite der Folienbahn,
wird bei vertikaler Hindurchführung der Bahn zwischen
den Stangen eine Raffung der Randbereiche der Folien-
bahn bewirkt. Da die Randstränge sich aufgrund ihrer
erhöhten Materialkonzentration in die äußere Oberfläche
der Schichten des Packgutes eingraben, ergibt sich ein
besonderer Halt für das Packgut. Nachteilig bei dieser
bekannten Technik ist jedoch, dass keine gleichmäßige
Raffung der Folienbahn stattfinden kann. Somit muss
zum einen gewährleistet sein, dass durch eine entspre-
chende variable Höheneinstellung der beiden Stangen
die Randstränge auf der gewünschten Höhe des Pack-
gutes entstehen und dass andererseits auch das Pack-
gut durch das Eingraben der Randstränge keinen Scha-

den erleidet. Dies wird nicht bei jeglicher Art von Packgut
der Fall sein.
[0004] Aus der WO 2012/153285 A1 sind ein gattungs-
gemäßes Verfahren und eine gattungsgemäße Vorrich-
tung zum Herstellen einer Verpackungseinheit bekannt.
Dabei dient eine in ihrem Winkel zur Vertikalen schwenk-
bare Führungsrolle als eigentliches Raffungsmittel. Sie
befindet sich in Bewegungsrichtung der Folienbahn ge-
sehen hinter zwei nach einer Folienvorratsrolle angeord-
neten Walzen und weist eine Reihe von Ringen auf, die
für eine Faltenbildung in der Folie und auch dafür sorgen
sollen, dass die Folie auf der Führungsrolle nicht zu ei-
nem Strang zusammenrutscht. Die beiden Walzen kön-
nen zusammen mit der Vorratsrolle in einem kleineren
Winkel geneigt werden, um die Folie einfacher in einem
unteren oder oberen Bereich des zu verpackenden Gu-
tes anbringen zu können. Die Vorrichtung ist somit relativ
kompliziert.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein gattungsgemäßes Verfahren zur Verfügung zu
stellen, mit dem auf einfache Weise eine über deren Brei-
te gleichmäßige Raffung einer Folienbahn vor einem Um-
wickeln von zu verpackendem Gut möglich ist. Ferner
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine gattungs-
gemäße Vorrichtung vorzusehen, die bei Verwendung
innerhalb einer Verpackungsmaschine die Möglichkeit
bietet, auf einfache Weise eine Folienbahn gleichmäßig
über deren Breite vor einem Umwickeln von zu verpa-
ckendem Gut zu raffen.
[0006] Die Aufgabe betreffend das Verfahren wird
durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelöst. Dabei ist
die auszugebende Streckfolienbahn auf einer drehbar
gelagerten Vorratsrolle aufgerollt. Um das Gut mit der
Streckfolienbahn zu umwickeln, wird ein Anfangsende
der Folienbahn an dem Gut oder einer Palette, auf der
sich das Gut befindet, befestigt und anschließend wird
eine relative Drehbewegung zwischen dem Gut und der
Folienbahn in Gang gesetzt. Wie unten erläutert kann
diese Drehbewegung auf verschiedene Weisen erfolgen.
Die Umwicklung findet im Wesentlichen vertikal ausge-
richtet statt, d. h. die zu umwickelnde Fläche des Gutes
ist senkrecht ausgerichtet. Die Vorratsrolle ist vorzugs-
weise in ihrer Höhe relativ zu dem Gut verstellbar. Es
kann vorgesehen sein, dass das Umwickeln von unten
nach oben oder umgekehrt erfolgt. Mit anderen Worten:
Es kann vorgesehen sein, dass die Umwicklung spiral-
förmig durchgeführt wird, wobei auch mehrere Umwick-
lungen übereinander vorgesehen werden können. Zu-
mindest zeitweise wird die Folienbahn bzw. ein Abschnitt
von ihr nach dem Verlassen der Vorratsrolle und vor dem
Erreichen des zu umwickelnden Gutes gerafft. Dies be-
deutet, dass die Breite der Folienbahn verringert oder
gestaucht wird, so dass sich die Folie kräuselt, also in
Falten fällt, und damit eine höhere Materialkonzentration
innerhalb der Folienbahn entsteht. Und zwar wird die Fo-
lienbahn über ihre Breite gleichmäßig gerafft. Auf diese
Weise wird eine über die Breite der Folienbahn gleich-
mäßige Erhöhung der Materialkonzentration im Ver-
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gleich zu der Materialkonzentration unmittelbar nach
dem Abrollen von der Vorratsrolle erreicht. Je höher die
Materialkonzentration der Folienbahn pro Zentimeter in
ihrer Breite oder Querausdehnung ist, desto mehr Halt
erzeugt die Folienbahn beim Umwickeln des Gutes. Er-
findungsgemäß ist es möglich, die Raffung in ihrer Stärke
bzw. Intensität zu variieren und dahingehend zu maxi-
mieren, dass der geraffte Folienbahnabschnitt an seinem
dem zu umwickelnden Gut benachbarten Ende nur noch
einen Strang bildet. Ein solcher Strang entspricht der
Stauchung des Folienbahnabschnitts quer bzw. in einem
rechten Winkel zu seiner Bewegungsrichtung und über
seine gesamte Breite. Ein solcher Folienstrang kann zum
Beispiel wenige Zentimeter breit sein, je nach Breite der
Folienbahn, insbesondere weniger als 5 cm oder auch
weniger als 3 cm breit sein.
[0007] Bei dem oben genannten Folienbahnabschnitt,
der gerafft wird, handelt es sich um einen laufenden Fo-
lienbahnabschnitt, d. h. durch diesen Abschnitt bewegt
sich von der Vorratsrolle abgerolltes Folienbahnmaterial
ständig hindurch. Räumlich liegt dieser laufende Folien-
bahnabschnitt innerhalb eines Bereichs, der durch die
Stelle, wo die sich bewegende Folienbahn die Vorrats-
rolle verlässt, und die Stelle, wo die Folienbahn das zu
umwickelnde Gut erreicht, begrenzt ist. Der laufende Fo-
lienbahnabschnitt ist kleiner als der genannte Bereich,
wie unten beschrieben ist.
[0008] Heutzutage sind zum Verpacken vorgesehene
Streckfolien sehr dünn. Durch eine gleichmäßige Raf-
fung über die gesamte Breite der Folienbahn kann somit
eine über ihre Breite gleichmäßige Erhöhung der Mate-
rialkonzentration und damit bei Bedarf eine gleichmäßige
Verstärkung der Folienbahn erreicht werden, was der
Wirkung einer dickeren Folienbahn gleichkommt. Ent-
sprechend ist dabei natürlich die Breite der Folienbahn
verringert, wie gesagt bis hin zu der Möglichkeit, dass
sie nur noch einen Strang bildet. In der Regel wird das
Umwickeln von Gut so vorgesehen sein, dass das Raffen
in seiner Stärke variiert wird. Dadurch kann bedarfsab-
hängig das Gut in der Höhe mit unterschiedlich stark ge-
raffter und auch teilweise ungeraffter Folie umwickelt
werden, wodurch unterschiedlich starker Halt für das Gut
erzeugt wird, aber natürlich auch unterschiedlich viel Fo-
lienmaterial verbraucht wird. Auf diese Weise kann er-
heblich Folienmaterial im Vergleich zu der Situation ein-
gespart werden, dass die Dicke des Folienmaterials auf
den maximal benötigten Halt für das Gut abgestellt ist
und dieses Folienmaterial dann aber auch in Bereichen
mit weniger erforderlichem Halt verwendet werden muss.
Erfindungsgemäß kann also die Folienbahn in ihrer dem
Gut Stabilität gebenden Wirkung je nach Anforderung
angepasst werden.
[0009] Erfindungsgemäß ist es aber auch möglich, das
gesamte Gut mit einer Folienbahn zu umwickeln, die über
ihre Länge in einer konstanten Stärke gerafft worden ist.
Dies wäre denkbar als Alternative zu der Verwendung
einer Folienbahn von größerer Dicke.
[0010] Es ist vorgesehen, dass die Folienbahn, um die

gleichmäßige Raffung zu erreichen, zwischen zumindest
zwei Walzen, die parallel angeordnet sind, hindurchläuft,
wobei eine äußere Oberfläche der Folienbahn entlang
einer der beiden Walzen und eine gegenüberliegende
innere Oberfläche der Folienbahn entlang der anderen
der beiden Walzen geführt wird. Der oben genannte lau-
fende Folienbahnabschnitt erstreckt sich von einem Ver-
lassen der in Bewegungsrichtung der Folienbahn gese-
hen letzten der mindestens zwei Walzen bis zu der Stelle
des Erreichens des zu verpackenden Gutes. Der laufen-
de Folienbahnabschnitt ist frei gespannt; es werden also
abgesehen von der genannten letzten Walze und der
Folienbefestigung an dem Gut unmittelbar keine weite-
ren Kräfte auf den laufenden Folienbahnabschnitt aus-
geübt.
[0011] Dabei ist ferner vorgesehen, dass die beiden
Walzen einen Winkel relativ zur Vertikalen einnehmen,
der größer als 0 Grad ist und maximal 90 Grad beträgt.
Auf diese Weise wird erreicht, dass die Folienbahn in
ihrer gesamten Breite - ohne unmittelbar bei Verlassen
der Vorratsrolle gestaucht zu werden - nicht mehr parallel
zur Vertikalen verläuft, sondern einen Winkel zur Verti-
kalen einnimmt, der größer als 0 Grad ist, was eine
Schrägstellung relativ zur Vertikalen bedeutet. Wenn der
Winkel 90 Grad beträgt, verläuft die Folienbahn orthogo-
nal zur Vertikalen. In dieser Ausrichtung trifft die Folien-
bahn auf das zu verpackende Gut, welches im Wesent-
lichen eine senkrecht verlaufende Oberfläche aufweist.
Die innere Oberfläche der Folienbahn weist dabei in der
Regel zum Gut hin, die äußere Oberfläche von diesem
weg, möglich wäre es aber auch umgekehrt.
[0012] Somit findet zwischen dem Verlassen der letz-
ten Walze der mindestens zwei parallelen Walzen und
dem Auftreffen der Folienbahn auf die Oberfläche des
Gutes eine Stauchung der Folienbahn statt. Bei Verwen-
dung von genau zwei parallelen Walzen beginnt die Stau-
chung der Folienbahn in Bewegungsrichtung unmittelbar
hinter der zweiten Walze. Wenn die Folienbahn an dem
Gut anliegt, ist ihre Breite entsprechend einer Projektion
auf die Vertikale reduziert. Im extremen Fall eines Win-
kels von 90 Grad zwischen den beiden Walzen und der
Vertikalen entsteht, wenn sich die Folienbahn an das Gut
anlegt, ein Folienstrang von geringer Breite.
[0013] Das erfindungsgemäße Verfahren ermöglicht
auf einfache Weise eine gleichmäßige Raffung der zum
Verpacken dienenden Folie über deren Breite, bevor die
Folie an dem zu verpackenden Gut angelegt wird.
[0014] Vorzugsweise sind die Walzen in Bezug auf ih-
ren Winkel zu der Vertikalen stufenlos einstellbar. Dies
ermöglicht es, die bei Anliegen der Folie an dem Gut
bestehende Materialkonzentration der Folienbahn nach
Bedarf einzustellen.
[0015] Es ist vorteilhaft, wenn die Vorratsrolle und die
Walzen einen unveränderten Abstand zueinander auf-
weisen und zusammen in ihrer Höhe relativ zu dem zu
verpackenden Gut verstellt werden können. Durch die
Höhenverstellung kann das Gut über seine gesamte Hö-
he umwickelt werden. Vorzugsweise sind beim Halten
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des festen Abstandes jeweilige Längsachsen der Vor-
ratsrolle und der Walzen stets parallel zueinander gehal-
ten. Der feste Abstand zwischen Vorratsrolle und den
Walzen ermöglicht eine einfache Folienführung. Wenn
die Höhenverstellung stufenlos möglich ist, kann das Gut
optimal eingewickelt werden. Insbesondere ist eine va-
riable Überlappung von Folienumwicklungen an dem Gut
möglich. Vorzugsweise sind die Walzen zur einfachen
Höhenverstellung auf einem Schlitten angeordnet, der
entlang einer Säule bewegt werden kann, um seine Höhe
relativ zu dem Gut einzustellen.
[0016] Insbesondere kann das zu verpackende Gut
auf einem Drehteller angeordnet sein, der eine starre
Verbindung zu der Säule aufweist. Der Drehteller kann
um eine Achse gedreht werden, die auch als Verpa-
ckungsachse bezeichnet werden kann. Auf diese Weise
ist eine einfache Rotation des Gutes relativ zu einem
Ausgabebereich der Streckfolienbahn möglich. Alterna-
tiv könnte auch das Gut stillstehen und der Ausgabebe-
reich der Folienbahn um das Gut rotieren. Letzteres kann
zum Beispiel dadurch geschehen, dass die Vorratsrolle
bzw. der Ausgabebereich der Streckfolienbahn an einem
um das Gut rotierenden Arm der Ausgabevorrichtung be-
festigt ist, oder an einem Drehkranz, der von oben nach
unten über das Gut rotierend bewegt werden kann.
[0017] Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass
die Oberflächen der Walzen derartig beschaffen sind,
dass sie an der Folienbahn haften, und die Drehge-
schwindigkeiten der zumindest zwei Walzen unter-
schiedlich hoch sind, so dass ein Abschnitt der Folien-
bahn, der sich zwischen den beiden Walzen befindet,
gedehnt wird. Dies kann insbesondere dadurch erreicht
werden, dass eine im Verlauf der Folienbahn später an-
geordnete Walze sich schneller dreht, als eine davor an-
geordnete Walze. Letztere Walze kann auch als Brems-
walze bezeichnet werden. Bei entsprechender Einstel-
lung der Haftreibung zwischen der Folie und den Walzen
sowie des Unterschiedes der Walzendrehgeschwindig-
keiten kann somit eine gewünschte Dehnung der Streck-
folie erreicht werden.
[0018] Die oben genannte Aufgabe wird hinsichtlich
der Vorrichtung durch die Merkmale des Anspruchs 9
gelöst. Mit der Vorrichtung kann das Verfahren durchge-
führt werden. Die Ausgabevorrichtung weist eine Halte-
rung für eine Streckfolien-Vorratsrolle auf und ferner Mit-
tel zur Raffung der Folienbahn. Vorzugsweise ist die Vor-
ratsrolle in ihrer Höhe relativ zu dem Gut verstellbar, und
vorzugsweise sind auch die Raffungsmittel in ihrer Höhe
relativ zu dem Gut verstellbar. Die Raffungsmittel sind
so ausgelegt, dass die Folienbahn, nachdem sie mit ei-
nem Anfangsende an dem Gut oder benachbart zu die-
sem, beispielsweise an einer Palette, zwecks vertikal
ausgerichteter Umwicklung des Gutes befestigt worden
ist, gerafft wird, und zwar innerhalb eines laufenden Ab-
schnitts der Folienbahn, der sich innerhalb des Bereichs
zwischen der Vorratsrolle und dem zu umwickelnden Gut
befindet, aber wie unten beschrieben kleiner als dieser
Bereich ist. Die Raffungsmittel sind derartig beschaffen,

dass sie die Folienbahn über deren Breite gleichmäßig
raffen. Dies bedeutet, dass die Folienbahn durch Falten-
bildung auf eine geringere Breite gestaucht wird. Dieser
Raffungsprozess ist dann beendet, wenn die Folienbahn
innerhalb des genannten Abschnittes das Gut erreicht
hat. Die beabsichtigte Intensität der Raffung kann über
den Umwicklungsprozess gesehen unterschiedlich sein,
insbesondere kann nur zeitweise eine Raffung vorgese-
hen sein. Erfindungsgemäß ist ein Maximum der Raffung
dann gegeben, wenn der Folienbahnabschnitt nur noch
einen Strang (siehe oben) bildet.
[0019] Die Raffungsmittel weisen mindestens zwei pa-
rallel ausgerichtete Walzen auf, zwischen denen die Fo-
lienbahn so hindurchläuft, dass jeweils eine der Folien-
bahnoberflächen über eine der beiden Walzen läuft. Da-
bei ist vorgesehen, dass die mindestens zwei Walzen in
ihrer Ausrichtung so eingestellt werden können, dass sie
schräg zur Vertikalen ausgerichtet sind, wobei ihre Aus-
richtung im gesamten Bereich zwischen einer vertikalen
und einer horizontalen Ausrichtungsposition möglich ist.
[0020] Der oben genannte laufende Folienbahnab-
schnitt, in dem die Raffung stattfindet, erstreckt sich von
einem Verlassen der in Bewegungsrichtung der Folien-
bahn gesehen letzten der mindestens zwei parallelen
Walzen bis zu der Stelle des Erreichens des zu verpa-
ckenden Gutes. Dabei ist der laufende Folienbahnab-
schnitt frei gespannt, d. h., es wirken kraftmäßig keine
weiteren Vorrichtungskomponenten unmittelbar auf den
laufenden Folienbahnabschnitt ein.
[0021] Die obigen Ausführungen betreffend das Ver-
fahren gelten entsprechend auch für die erfindungsge-
mäße Vorrichtung, und bei dieser ergeben sich die glei-
chen Vorteile, wie sie zuvor im Zusammenhang mit dem
Verfahren beschrieben worden sind. Dies gilt auch für
die unten beschriebenen bevorzugten Ausgestaltungen
der Vorrichtung.
[0022] Insbesondere zeichnet sich die erfindungsge-
mäße Vorrichtung durch den Vorteil aus, dass sie es mit
einfachen Mitteln ermöglicht, eine gleichmäßige Raffung
der zum Verpacken dienenden Folie über deren Breite
zu erzeugen, bevor die Folie an dem zu verpackenden
Gut angelegt wird.
[0023] Vorzugsweise ist es möglich, die Walzen stu-
fenlos zwischen einer vertikalen und einer horizontalen
Ausrichtungsposition einzustellen. Damit kann auch die
Materialkonzentration pro Längeneinheit in der Breite der
Folienbahn stufenlos eingestellt werden.
[0024] Vorzugsweise sind die Vorratsrolle und die Wal-
zen auf einem Walzenträger befestigt, wobei ihre drei
Längsachsen einen festen Abstand zueinander aufwei-
sen und die Rolle und die Walzen gemeinsam in ihrer
Höhe relativ zu dem zu verpackenden Gut verstellbar
sind, indem eine Höhenverstellung des Walzenträgers
stattfindet. Dadurch kann auf einfache Weise eine ge-
samte Umwicklung des Gutes erreicht werden. Ferner
sind vorzugsweise die drei Längsachsen der Vorratsrolle
und der Walzen stets parallel zueinander, wodurch eine
einfache Folienführung ermöglicht ist. Vorzugsweise ist
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die Vorrichtung so ausgelegt, dass die Höhenverstellbar-
keit des Walzenträgers stufenlos ist.
[0025] Die Raffungsmittel können auf einem Schlitten
angeordnet sein, der relativ zu dem zu verpackenden
Gut in seiner Höhe entlang einer Säule bewegt werden
kann. Dies erlaubt eine sehr exakte und stabile Beweg-
lichkeit der Raffungsmittel. Insbesondere kann der Wal-
zenträger auf einem Schlitten angeordnet sein. Dabei
sind die Walzen so ausgelegt, dass sie zu der Bewe-
gungsrichtung des Schlittens einen Winkel von 0 bis 90
Grad einnehmen können. Somit ist es möglich, die In-
tensität der Raffung einzustellen, und zwar zwischen ei-
ner nicht gegebenen und einer maximalen Raffung.
[0026] Wie die relative Drehbewegung zwischen dem
Gut und der Ausgabevorrichtung erzeugt werden kann,
ist oben im Zusammenhang mit dem Verfahren beschrie-
ben worden.
[0027] Wie oben ebenfalls im Zusammenhang mit dem
Verfahren beschrieben, ist es vorteilhaft, wenn die Ober-
flächen der Walzen an der Folienbahn haften, um durch
unterschiedliche Drehgeschwindigkeiten eine Dehnung
der Folienbahn bewirken zu können.
[0028] Vorzugsweise sind das erfindungsgemäße
Verfahren und die erfindungsgemäße Vorrichtung so
ausgelegt, dass eine Geschwindigkeit des Abrollens der
Folienbahn von der Vorratsrolle in Abhängigkeit vom Be-
darf an Folie gesteuert werden kann. Dadurch ist es mög-
lich, dem Gut in geregelter Weise bezogen auf die zu
umhüllende Fläche eine konstante Menge an Folie zu-
zuführen. Auf diese Weise wird berücksichtigt, dass das
Gut in der Regel nicht kreisrund ist, sondern z.B. einen
quadratischen oder rechteckigen Querschnitt hat und bei
Umwicklung einer Ecke aufgrund des dort gegebenen
maximalen Radius mehr Folie für eine konstante Um-
wicklung benötigt wird.
[0029] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausführungsbeispiels beschrieben, wobei auf die Figu-
ren Bezug genommen wird. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch und perspektivisch eine erfin-
dungsgemäße Vorrichtung zur Ausgabe einer
Streckfolienbahn zusammen mit einem fest verbun-
denen Drehteller, auf dem sich das zu verpackende
Gut befindet,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemäß Fig.
1,

Fig. 3 die Draufsicht gemäß Fig. 2, wobei sich jedoch
ein Walzenträger, der in Schnittansicht dargestellt
ist, in einer aus einer Grundstellung herausge-
schwenkten Position befindet,

Fig. 4 den Walzenträger und einen zu dessen Hö-
henverstellung vorgesehenen Schlitten,

Fig. 5 den Walzenträger gemäß Fig. 4 in geschwenk-
ter Position.

[0030] In Fig. 1 ist eine Verpackungsmaschine 1 dar-
gestellt, die eine erfindungsgemäße Ausgabevorrich-
tung 2 und einen Drehteller 3 ausweist. Der Drehteller 3
ist mit der Ausgabevorrichtung 2 mittels eines Grundge-
stells 5 fest verbunden. Auf dem Drehteller 3 befindet
sich zu verpackendes Gut 6, das auf einer Palette 7 an-
geordnet ist.
[0031] Die Ausgabevorrichtung 2 weist eine Säule 8
und einen Walzenträger 9 auf, der mittels eines Schlit-
tens 12 vertikal entlang der Säule 8 verfahrbar ist. Auf
dem Walzenträger 9 ist eine Streckfolienvorratsrolle 14
angeordnet.
[0032] Bei der Darstellung in Fig. 2 befindet sich der
Walzenträger 9 in einer Grundstellung. In dieser Grund-
stellung sind zwei Walzen 16 und 17 mit ihrer Längsach-
se vertikal ausgerichtet. Von der Streckfolienvorratsrolle
14 wird eine Folienbahn 19 über eine Umlenkrolle 20 zu
der Walze 16 und von dieser zu der Walze 17 und dann
in einem Abschnitt 19a zu der Palette 7 bzw. dem Gut 6
(in Fig. 2 nicht dargestellt) geführt.
[0033] Der Drehteller 3 ist auf einem Teilgestell (nicht
gezeigt) des Grundgestells 5 angeordnet und weist zwei
Hubgabelaussparungen 22 sowie eine Reihe von Rollen
23 auf, so dass er mittels eines Motors (nicht gezeigt)
um eine Verpackungsachse 24 gedreht werden kann.
[0034] Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, ist die Vorratsrolle
14 mit der Streckfolie auf einer Spule 27 angeordnet,
wobei sie durch die Kraft einer Feder 28 gehalten wird.
Mittels zweier Zahnräder 30 und 31 und einer Führung
32 in dem Schlitten 12 kann der Walzenträger 9 um ma-
ximal 90 Grad zu der Vertikalen um seinen Schwerpunkt
29 mittels eines Motors 33 (siehe Fig. 1) geschwenkt
werden, wie dies in Fig. 5 verdeutlicht ist. In Fig. 3 ist die
Verpackungsmaschine 1 mit einer um 90 Grad ge-
schwenkten Position der Ausgabevorrichtung 2 gezeigt.
In den Fig. 2 und 3 ist das Gut 6 nicht dargestellt.
[0035] Die Walzen 16 und 17 weisen jeweils einen Ser-
vomotor 34 und 35 auf, durch den sie mittels eines je-
weiligen Riementriebes 37 bzw. 38 angetrieben werden.
Die Walzen 16, 17 sind mit einer solchen Oberfläche ver-
sehen, dass die Streckfolie auf ihnen haftet. Die Walzen
16, 17 sind dazu vorgesehen, die abgerollte Streckfoli-
enbahn 19 vorzudehnen, bevor diese die Palette 7 bzw.
das Gut 6 erreicht. Dazu wird die Walze 17 mit einer
höheren Geschwindigkeit angetrieben als die Walze 16,
so dass die Walze 17 auch als Vordehnwalze und die
Walze 16 als Bremswalze bezeichnet werden können.
Aufgrund des Unterschiedes in der Drehgeschwindigkeit
und der Haftung der Folie auf den Walzenoberflächen
wird der Streckfolienabschnitt zwischen den beiden Wal-
zen 16 und 17 gedehnt.
[0036] Wenn der Walzenträger 9 parallel zur Vertika-
len ausgerichtet ist (wie in Fig. 2 gezeigt), ist auch die
von der Vorratsrolle 14 abgerollte Folienbahn 19 nach
Verlassen des Walzenträgers 9 parallel mit ihren Ober-
flächen zur Vertikalen ausgerichtet. Dies bedeutet, dass
die Folienbahn 19 sich ungestaucht an die zumindest im
Wesentlichen vertikal ausgerichtete Umfangsfläche des
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Gutes 6 anlegen wird. Wenn jedoch der Walzenträger 9
aufgrund einer entsprechenden Schwenkung einen Win-
kel größer als null Grad mit der Vertikalen einnimmt, wird
die Folienbahn 19 unmittelbar dann, wenn sie die Walze
17 verlässt, einen entsprechenden Winkel zur Vertikalen
haben. Bei Auftreffen auf die Umfangsfläche des zu ver-
packenden Gutes 6 wird die Folienbahn 19 in ihrer Breite
aber natürlich wieder - wie die Umfangsfläche - im We-
sentlichen vertikal ausgerichtet sein. Dadurch wird eine
Raffung bzw. Stauchung der Folienbahn bewirkt, die zwi-
schen ihrem Verlassen der Walze 17 bzw. des Walzen-
trägers 9 und dem Auftreffen der Folie 19 auf das Gut 6
stattfindet. Mit anderen Worten bedeutet dies, dass die
gesamte Breite der Folienbahn 19 auf die Vertikale bzw.
einen Bereich der Umfangsfläche des Gutes 6 projiziert
wird. Während in Fig. 5 die Walzen 16, 17 etwa einen
Winkel von 75 Grad zur Vertikalen einnehmen, haben
diese Walzen in Fig. 3 einen Winkel von 90 Grad zur
Vertikalen. Die Stauchung betrifft den Folienbahnab-
schnitt 19a zwischen dem Walzenträger 9 und dem Gut 6.
[0037] Bei einer Schwenkung des Walzenträgers 9 um
90 Grad trifft der Folienbahnabschnitt 19a so auf das Gut
6 und wird vorher so gerafft, dass er an dem Gut 6 nur
noch einen Strang 19b von geringer Breite bzw. Dicke
bildet. Ein solcher Strang 19b weist aufgrund seiner ho-
hen Materialdichte eine sehr große Festigkeit auf und
kann daher eine sehr große Gegenkraft zu entsprechen-
den Scherkräften des Gutes 6 bilden. Die Höhe des Auf-
treffens der Folienbahn auf das Gut 6 kann durch eine
entsprechende Höheneinstellung des Schlittens 12 er-
reicht werden.
[0038] Es ist möglich, den Verpackungsvorgang für ein
bestimmtes Gut 6 zu programmieren, so dass die Höhe
des Schlittens 12 und die Schwenkung des Walzenträ-
gers 9 in vorgegebener Weise automatisch ablaufen. Da-
zu weist die Ausgabevorrichtung 2 eine Steuerung 39
mit Eingabefunktion auf.

Bezugszeichenliste:

[0039]

1 Verpackungsmaschine
2 Ausgabevorrichtung
3 Drehteller
5 Grundgestell
6 Gut
7 Palette
8 Säule
9 Walzenträger
12 Schlitten
14 Vorratsrolle für Streckfolie
16 Walze
17 Walze
19 Folienbahn
19a Folienbahnabschnitt
19b Strang
20 Umlenkrolle

22 Hubgabelaussparungen
23 Rollen
24 Verpackungsachse
27 Spule
28 Feder
29 Schwerpunkt von 9
30 Zahnrad
31 Zahnrad
32 Führung
33 Motor
34 Servomotor
35 Servomotor
37 Riementrieb
38 Riementrieb
39 Steuerung mit Eingabefunktion

Patentansprüche

1. Verfahren zur Ausgabe einer Streckfolienbahn (19)
zum Umwickeln von zu verpackendem Gut (6),

wobei die auszugebende Streckfolie auf einer
drehbar gelagerten Vorratsrolle (14) aufgerollt
ist,
wobei zur vertikal ausgerichteten Umwicklung
des Gutes (6) ein Anfangsende der Folienbahn
(19) an dem Gut (6) oder einer Palette (7), auf
der dieses (6) angeordnet ist, befestigt wird so-
wie eine relative Drehbewegung zwischen dem
Gut (6) und der Folienbahn (19) erzeugt wird
und wobei die Folienbahn (19) zumindest zeit-
weise innerhalb eines laufenden Abschnitts
(19a), der sich räumlich zwischen einer Stelle
eines Abrollens von der Vorratsrolle (14) und
einer Stelle eines Erreichens des zu umwickeln-
den Gutes (6) befindet, gerafft wird, um eine er-
höhte Materialkonzentration der Folienbahn
(19) zu erzeugen, so dass Folie aus dem lau-
fenden Folienbahnabschnitt (19a) mit der er-
höhten Materialkonzentration das zu umwi-
ckelnde Gut (6) erreicht,
wobei das besagte Raffen der Folienbahn (19)
gleichmäßig über deren Breite stattfindet und in
seiner Stärke variiert werden kann und eine ma-
ximal mögliche Raffung in einer Raffung zu ei-
nem Strang (19b) besteht
und wobei die Folienbahn (19) nach dem Abrol-
len von der Vorratsrolle (14) so zwischen min-
destens zwei parallelen Walzen (16, 17) hin-
durchläuft, dass eine innere Oberfläche der Fo-
lienbahn (19) entlang einer der mindestens zwei
Walzen (16) und eine gegenüberliegende äuße-
re Oberfläche der Folienbahn (19) entlang einer
anderen der mindestens zwei Walzen (17) ge-
führt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der lau-
fende Abschnitt (19a) der Folienbahn (19) von
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einem Verlassen der in Bewegungsrichtung der
Folienbahn (19) gesehen letzten der mindes-
tens zwei Walzen (17) bis zu der Stelle des Er-
reichens des Gutes (6) erstreckt und frei ge-
spannt ist
und dass die mindestens zwei Walzen (16, 17)
zum Raffen der Folienbahn (19) in einem Winkel
größer 0 Grad und von maximal 90 Grad relativ
zur Vertikalen ausgerichtet werden können.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen (16,
17) stufenlos innerhalb des besagten Winkelbe-
reichs ausgerichtet werden können.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorratsrolle
(14) und die Walzen (16, 17) in einem festen Abstand
zueinander gehalten und gemeinsam in ihrer Höhe
relativ zu dem zu verpackenden Gut (6) verstellt wer-
den.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Längsachse
der Vorratsrolle (14) und eine jeweilige Längsachse
der Walzen (16, 17) stets zueinander parallel blei-
ben.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verstellen stu-
fenlos geschieht.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen (16,
17) auf einem Schlitten (12) angeordnet sind, der in
seiner Höhe relativ zu dem zu verpackenden Gut (6)
entlang einer Säule (8) vertikal bewegt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das zu verpacken-
de Gut (6) auf einem sich um eine Verpackungsach-
se (24) drehenden Drehteller (3) angeordnet ist, der
starr mit der Säule (8) verbunden ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflächen
der mindestens zwei Walzen (16, 17) an den Foli-
enbahnoberflächen haften und ihre Drehgeschwin-
digkeiten unterschiedlich hoch sind, so dass ein zwi-
schen den beiden Walzen (16, 17) verlaufender Ab-
schnitt der Folienbahn (19) gedehnt wird.

9. Für eine Verpackungsmaschine (1) vorgesehene
Vorrichtung (2) zur Ausgabe einer Streckfolienbahn
(19) zum vertikal ausgerichteten Umwickeln von zu
verpackendem Gut (6), wobei die Verpackungsma-
schine Mittel für eine relative Drehbewegung zwi-

schen dem Gut (6) und der Ausgabevorrichtung (2)
aufweist,

mit einer Halterung (27) für eine Vorratsrolle
(14), auf der die auszugebende Streckfolien-
bahn (19) aufgerollt ist,
und mit Raffungsmitteln, um die Folienbahn
(19), wenn ein Anfangsende der Folienbahn
(19) an dem Gut (6) oder einer dieses (6) auf-
weisenden Palette (7) zur vertikal ausgerichte-
ten Umwicklung befestigt ist, innerhalb eines
laufenden Abschnitts (19a), der sich räumlich
zwischen einer Stelle eines Abrollens von der
Vorratsrolle (14) und einer Stelle eines Errei-
chens des zu umwickelnden Gutes (6) befindet,
zumindest zeitweise zur Erzeugung einer er-
höhten Materialkonzentration der Folienbahn
(19) zu raffen, so dass Folie aus dem laufenden
Folienbahnabschnitt (19a) mit der erhöhten Ma-
terialkonzentration das zu umwickelnde Gut (6)
erreicht,
wobei die Raffungsmittel so ausgelegt sind,
dass sie die Folienbahn (19) gleichmäßig über
deren Breite raffen und eine Variation der Raf-
fung in ihrer Stärke ermöglichen, wobei als ma-
ximale Raffung eine Raffung zu einem Strang
(19b) möglich ist,
und wobei die Raffungsmittel mindestens zwei
parallel zueinander ausgerichtete Walzen (16,
17) aufweisen, zwischen denen die Folienbahn
(19) so hindurchläuft, dass eine innere Oberflä-
che der Folienbahn (19) entlang einer der Wal-
zen (16) und eine gegenüberliegende äußere
Oberfläche der Folienbahn (19) entlang einer
anderen der Walzen (17) geführt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens zwei Walzen (16, 17) so angeordnet sind,
dass sich der laufende Abschnitt (19a) der Fo-
lienbahn (19) von einem Verlassen der in Be-
wegungsrichtung der Folienbahn (19) gesehen
letzten der mindestens zwei Walzen (17) bis zu
der Stelle des Erreichens des Gutes (6) erstreckt
und frei gespannt ist,
und dass die mindestens zwei Walzen (16, 17)
so befestigt sind, dass ihre Ausrichtung im ge-
samten Bereich zwischen einer vertikalen Aus-
richtungsposition und einer horizontalen Aus-
richtungsposition einstellbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen (16,
17) in ihrer Ausrichtung stufenlos einstellbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorratsrolle
(14) und die Walzen (16, 17) auf einem Walzenträger
(9) befestigt sind und ihre drei Längsachsen einen
festen Abstand zueinander aufweisen, wobei die
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Vorratsrolle (14) und die Walzen (16, 17) gemeinsam
in ihrer Höhe relativ zu dem Gut (6) durch Verstellung
des Walzenträgers (9) verstellbar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die drei Längsach-
sen stets parallel zueinander sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstellbarkeit
stufenlos ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Walzenträger
(9) auf einem Schlitten (12) angeordnet ist, der in
seiner Höhe relativ zu dem Gut (6) entlang einer Säu-
le (8) vertikal bewegbar ist, und dass der Walzenträ-
ger (9) in seinem Winkel relativ zu der vertikalen Be-
wegungsrichtung des Schlittens (12) so einstellbar
ist, dass die Walzen (16, 17) relativ zur Vertikalen
einen Winkel von 0 bis 90 Grad einnehmen.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
zwei Walzen (16, 17) so beschaffen sind, dass ihre
Oberflächen an den Folienbahnoberflächen haften,
und dass die Drehgeschwindigkeiten der Walzen
(16, 17) derartig unterschiedlich hoch einstellbar
sind, dass ein Abschnitt der Folienbahn (19), der sich
zwischen den beiden Walzen (16, 17) befindet, ge-
dehnt wird.
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