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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellun

g von Verpackungseinheiten auf Banderoliermaschinen.

@ Auf einer Banderoliermaschine (2) werden meh-
rere Verpackungseinheiten (4) gleichzeitig mit einer
Folie (11) umschiungen. Die Unterteilung der einzel-
nen Verpackungseinheiten (4) erfolgt anschliefend

durch TrennschweiBeinrichtungen (9) zwischen

den

einzelnen Verpackungseinheiten (4). Weitere Trenn-
schweiBeinrichtungen (10) verschlieBen die Verpak-

kungseinheiten an den duferen Rindern und t
nen Randstreifen der Folie ab.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Verpackungseinheiten auf Banderoliermaschinen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Verpackungseinheiten auf Banderolierma-
schinen, wobei jede Verpackungseinheit minde-
stens einen verpackten Gegenstand umfaft und die
Gegenstdnde nebeneinander durch die Bandero-
liermaschine gefiihrt und gleichzeitig mit einer Fo-
lie umschiungen werden, die nach dem Umschlin-
gen abgetrennt wird.

Die Erfindung betrifft weiter eine Vorrichtung
zur Durchfihrung des Verfahrens.

Es sind Banderoliermaschinen bekannt, bei de-
nen die zu verpackenden Gegenstédnde gegen ei-
nen Folienvorhang geschoben werden, der sich
hinter den Gegenstidnden zu einer Schlinge formt.
Die gebildete Schlinge wird beispielsweise durch
Trennschweifien abgetrennt, wobei sich der Vor-
hang wieder bildet. Vor dem Trennschweifivorgang
wird noch eine Straffung der Folie durchgeflhrt.

Das Umschiingen mit der Folie hat im wesentfi-
chen zum Ziel, eine Verpackungseinheit zu schaf-
fen, die aus einer Mehrzahl von Gegensténden
besteht. In manchen Fillen wird es jedoch auch
gewlinscht, daB nur ein sinzelner Gegenstand ven
der Folie umhdllt wird.

Die Taktzahl einer modernen Verpackungsma-
schine bzw. einer Banderoliermaschine kann nicht
mehr wesentlich gesteigert werden. Die einzelnen
Arbeitsschritte, ndmiich das Einschieben der zu
verpackenden Gegenstdnde, das SchlieBen der
Schlinge, das Straffen, das Verschweifien und das
Abtrennen nimmt jeweils bestimmie Zeiten in An-
spruch. Die Verkirzung dieser Zeiten wére nur
mdéglich mit wesentlich stirkeren Antrieben, die zu
h&éheren Beschleunigungen sowohl der zu verpak-
kenden Gegenstdnde als auch der Folie und der
ginzelnen Bauteile der Maschine fiihren. Die zu
verarbeitenden Folien und die zu verpackenden
Gegensténde sind diesen Beschleunigungen nicht
gewachsen. Die Beanspruchungen an der Maschi-
ne nehmen stark zu und filhren zu einem starken
Verschleis bzw. zu erheblichen LArmbel&stigungen.

Es ist schon versucht worden, die Leistungsfi-
higkeit derartiger Bandercliermaschinen dadurch zu
verbessern, daB in der gleichen Maschine neben-
einander im Tandembetrieb gearbeitet wird. Dabei
werden zwei Folienbahnen benutzt, die voneinan-
der getrennt sind, wdhrend die Straffeinrichtungen
und die TrennschweiBeinrichtungen flir beide Bah-
nen gemeinsam sind. Ein Tandembetrieb ist nur
mdglich, wenn die Breite der zu verpackenden
Gegenstédnde bzw. der Verpackungseinheiten we-
sentlich kleiner ist als die Hilfte der Arbeitsbreite
der Maschine, da zwischen den beiden Folienbah-
nen ein ausreichender Abstand bestehen muB. Dies
macht deutlich, daB eine Verbreiterung der Maschi-
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ne die Leistungsfihigkeit nur in Grenzen verbes-
sert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung vorzuschiagen, mit
dem es mdglich ist, die Leistungsfédhigkeit wesent-
lich zu steigern. Zur L&sung dieser Aufgabe geht
die Erfindung aus von einem Verfahren der ein-
gangs angegebenen Gattung und schidgt vor, daB
alle Gegenstdnde von einer gemeinsamen Folie
umschiungen werden und die Verpackungseinhei-
ten nach dem Banderolieren durch Durchirennen
der Folie zwischen den Verpackungseinheiten von-
einander abgeteilt werden.

Bei der Erfindung wird also im Gegensatz zu
dem oben erwdhnten Tandembetrieb eine gemein-
same Folie fiir alle Gegenstinde bzw. alle Verpak-
kungseinheiten benlizt. Die zu verpackenden Ge-
genstdnde werden nebeneinander durch die Band-
ercliermaschine geschoben und gemeinsam um-
hilit. Auch die Straffung erfolgt durch eine einzige
Vorrichtung, desgleichen die TrennschweiBung zur
Bildung der Schlinge und zur Neubildung des Fo-
lienvorhanges, gegen den die nachfolgenden Ge-
gensténde zu schieben sind.

Auf diese Weise wird zundchst sine einzige
Einheit geschaffen, die entsprechend aus mehreren
Verpackungseinheiten besteht.

Nachfolgend wird die Folie zwischen den Ver-
packungseinheiten durchgetrennt, so da8 die ein-
zelnen Verpackungseinheiten entstehen.

Der erfindungsgeméBe Vorschlag hat den we-
sentlichen Vorteil, daf beim erfindungsgemé&gen
Verfahren die ganze Breite der Banderoliermaschi-
ne ausgenutzt werden kann. Dabei ist es auch
mdglich, mehr als zwei Verpackungseinheiten ne-
beneinander herzustellen. Die Verpackungseinhei-
ten knnen auch eine unterschiedliche Gré8e aui-
weisen, also beispielsweise eine unterschiedliche
Zahl von verpackien Gegenstdnden umfassen. Es
ist klar, daB bei gleicher Dauer des einzeilnen Ar-
beitstakies je Maschine eine entsprechende Viel-
zahl von Verpackungseinheiten hergestellt werden
kann.

Bei einer Ausfihrungsform des erfindungsge-
mépen Verfahrens ist vorgesehen, da8 nach dem
Durchirennen die Folie einem Schrumpfvorgang
unterworfen wird. Diese Schrumpfung kann, wie an
sich bekannt, durch eine geeignete Erwdrmung der
Folie herbeigefiihrt werden. Durch diesen
Schrumpivorgang legt sich die Folie an die einzel-
nen Verpackungseinheiten an und verhindert, daB
die Verpackungseinheiten seitlich aus der Umhiii-
lung herausgleiten.

Es sind aber auch andere Ausfiihrungsformen
der Erfindung anwendbar, in denen eine seitliche
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Sicherung der einzelnen Verpackungseinheiten un-
terbleibt oder durch andere MaBnahmen erreicht
wird.

Die Erfindung betrifft weiter eine Vorrichtung
zur Durchfiinrung des erfindungsgemafen Verfah-
rens. Diese Vorrichtung ist gekennzeichnet durch
eine Vereinzelungseinrichtung, die der Banderolier-
maschine vorgeschaltet ist und die die zu verpak-
kenden Gegenstidnde entsprechend der gewlinsch-
ten Grofe der Verpackungseinheiten zusammen-
stellt, zwischen den Verpackungseinheiten einen
Zwischenraum einstellt und die Gegenstinde der
Banderoliermaschine zufSrdert.

Wenn es auch mdglich ist, alle zu verpacken-
den Gegenstdnde, die von der gleichen Folie um-
hiillt werden, im gleichen Abstand nebeneinander
anzuordnen, so empfiehit es sich doch, zwischen
den einzelnen Verpackungseinheiten einen grdBe-
ren Zwischenraum einzuhalten als zwischen den
einzelnen Gegenstdnden einer Verpackungseinheit.

Eine Vereinzelungseinrichtung der angegebe-
nen Art kann beispielsweise durch sine kammartige
Teileinrichtung gebildet sein, die mit vorstehenden
Zihnen auf die Gegenstinde einwirkt und die Zwi-
schenrdume bildet.

Dabei ist es glinstig, wenn die kammartige
Teileinrichtung Zdhne mit unterschiedlicher Gréfe
aufweist, wobei die kleineren Zdhne auf die Gegen-
stinde ausrichtend einwirken und die gréBeren
Zihne die Zwischenrdume bilden.

Insbesondere wird vorgeschiagen, daB die Z&h-
ne der kammartigen Teileinrichtung nacheinander
auf die Gegenstidnde einwirken, um den Gegen-
stdnden durch eine seitliche Verschiebung die
Mdglichkeit der Bildung der gewiinschten Zwi-
schenrdume zu geben.

So kann die kammartige Teileinrichtung beim
Einwirken auf die Gegenstidnde eine Schwenkbe-
wegung ausflinren, wodurch erreicht wird, daf die
Zihne, die der Schwenkachse benachbart sind,
friiher zum Eingriff kommen als die weiter entfernt
liegenden Z3hne.

Die Erfindung schidgt ferner eine Trenn-
schweiBeinrichtung vor, die auf die Folie in den
Zwischenrdumen zwischen den Verpackungsein-
heiten einwirkt. Dabei ist es glinstig, wenn Trenn-
schweiBeinrichtungen auch den beiden seitlichen
Ridndern der gemeinsam umhiliten Gegensténde
zugeordnet sind. Diese Trennschweifleinrichtungen
umhdiillen die Gegenstéinde auch seitlich und stel-
len sicher, daB nicht die am Rand angecrdneten
Gegenstidnde aus der Verpackungseinheit heraus-
gleiten.

Die einzelnen TrennschweiBeinrichtungen kdn-
nen die Verpackungseinheiten vollstdndig vonein-
ander trennen. In besonderen Fillen kann es vor-
teilnaft sein, wenn die Trennschweifeinrichtungen
nur TrennschweiBungen mit Unterbrechungen aus-
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fiihren. Dabei hdngen die einzelnen Verpackungs-
einheiten noch lose zusammen, was gegebenen-
fails flir die weitere Manipulation der Verpackungs-
einheiten, beispielsweise deren Verpackungen in
gr&Beren Gebinden, erleichtert.

Insbesondere empfiehlt sich jedoch eine
Trennschweifung mit Unterbrechungen im Bereich
der seitlichen Rander. Zur Bildung einer Trenn-
schweifung am seitlichen Rand ist es notwendig,
da8 die Folie seitlich Ubersteht. Beim Trennschwei-
Ben wird ein Folienstreifen abgetrennt. Dieser
schmale seitliche Folienstreifen erfordert besonde-
re Einrichtungen zur Ableitung, um zu verhindern,
daf dieser Foiienstreifen den weiteren Arbeitsab-
lauf st&rt. Wenn nun dieser Folienstreifen nicht
véllig abgetrennt wird, sondern die entsprechende
Trennschweifung nur mit Unterbrechungen ausge-
fiinrt wird, hingt der Folienstreifen noch am seitli-
chen Rand und wird mit den Verpackungseinheiten
weitergefSrdert.

Die Anordnung von Trennschweifungen, wie
diese vorstehend beschrieben wurde, hat den wei-
teren Vorteil, dag die gebildeten Verpackungsein-
heiten eine solche Ausbildung auf weisen, daf die
Folie die Gegenstidnde allseits umschlieft, insbe-
sondere auch an den seitlichen Réndern. Es wird
prakiisch eine véllige Umhllung erreicht, die ohne-
hin in vielen Fillen angestrebt wird. Die Anordnung

.der TrennschweiBung ist somit nicht nur notwendig,

um die einzelnen Verpackungseinheiten voneinan-
der zu trennen, sondern ergibt auch den Vorteil
siner volistdndigen Umhdillung.

Diese und weitere Merkmale der Erfindung er-
geben sich aus dem in den Zeichnungen schema-
tisch dargesteliten Ausflthrungsbeispiel der Erfin-
dung. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von
Verpackungssinheiten auf Banderoliermaschinen
geméB der Erfindung, und zwar in einer Draufsicht,

Fig. 2 eine Seitenansicht zur Darstellung der
Fig. 1 entsprechend den Pfeilen li-ll der Fig. 1,

Fig. 3 eine Einzelheit der Darstellung der
Fig. 2 in einer anderen Betriebsstellung,

Fig. 4 eine vergrdBert dargestellte Einzelhesit
der Erfindung,

Fig. 5 einen Schnitt durch die Darstellung
der Fig. 4 entsprechend der Schnittlinie V-V, Fig. 6
eine Verpackungseinheit, die auf der gezeigten
Vorrichtung hergestelit ist und

Fig. 7 und Fig. 8 eine Einzelheit der erfin-
dungsgema&fen Vorrichtung.

In dem in der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsbaispiel wird die Erfindung anhand der Ver-
packung von zylindrischen Gegenstdnden, bei-
spielsweise von Sprihdosen, erldutert. Diese Ge-
genstidnde 3 werden auf einer gesigneten Bahn 14
zugeftrdert, wobei die Gegenstinde 3 auf der
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Bahn 14 noch stehen. Eine bestimmte Menge der
Gegenstinde, beispieisweise zwdif Stiick, werden
in sinem Rahmen 15 zusammengefaft. Dieser Rah-
men 15 ist schwenkbar angeordnet und legt die
Gegenstidnde auf dem Arbeitstisch 16 ab.

Der Rahmen 15 ist Teil der Vorrichtung 26 zum
Umlegen der zu verpackenden Gegensténde 3, de-
ren Einzeiheiten aus den Fig. 7 und 8 hervorgehen.

Die Gegenstdnde 3 werden stehend in den
Rahmen 15 eingeschoben. Dieser Rahmen ist um
die Achse 27 verschwenkbar, und zwar unter der
Wirkung des Arbeitszylinders 28, dessen Kolben-
stange 29 bei 30 am Rahmen 15 angrsift. Der
Rahmen 15 besitzt eine seitliche Flihrung 31, an
der die Gegenstdnde 3 senkrecht zur Bildebene
der Fig. 7 entlanggleiten. Auf der gegenlberliegen-
den Seite ist eine Leiste 32 angeordnet, die in
senkrechter Richtung durch den Arbeitszylinder 33
bewegbar ist. Wihrend des Flillvorganges des
Rahmens 15 ist die Leiste 32 angehoben. Ist der
Rahmen 15 geflilit, wird die Leiste 32 abgesenkt,
wie sich dies aus der Fig. 8 ergibt, und die Leiste
32 bildet dann mit der Fiihrung 34 eine gekrimmtie
Bahn, die es erlaubt, die Gegensténde 3 auf den
Teil 17 des Arbeitstisches 16 abzulegen.

Der Teil 17 des Tisches kann in eine Schrigla-
ge gebracht werden, wie dies in der Fig. 2 ange-
deutet ist, so daB die Gegenstdnde 3 einer Forder-
vorrichtung 18 zugefihrt werden, die von oben auf
die Gegenstinde einwirkt. Diese Fdrdervorrichtung
18 driickt die Gegenstdnde gegen einen bewegli-
chen Anschiag 19. Im geeigneten Arbeitstakt der
Maschine wird der Anschiag 19 angehoben und die
Gegenstédnde gelangen unter die Vereinzelungsein-
richtung 1.

Diese Vereinzelungseinrichtung 1 besteht im
wesentlichen aus der kammartigen Teileinrichtung
6, die um das Gelenk 20 verschwenkbar ist. Die
Tsileinrichtung 6 besitzt die Zihne 7 und 8, wobsei
die Zihne 7 Uber die Spitzen der Zdhne 8 vorste-
hen. Die Z3hne 8 bewirken eine Ausrichtung der
Gegenstdnde 3, wihrend die Zdhne 7 die Gegen-
stinde entsprechend den gewliinschien Verpak-
kungseinheiten 4 unterteilen und die Zwischenrdu-
me 5 bilden. Im gezeigien Ausflihrungsbeispiel
werden auf diese Weise drei unterschied-liche Ver-
packungseinheiten 4 gebildet, und zwar solche mit
drei, finf und vier Gegenstinden.

Durch eine Schieberanordnung 21 (vgl. Fig. 1)
werden die so vorbereiteten Gegenstidnde 3 bzw.
Verpackungseinheiten 4 der Banderoliermaschine 2
zugefGrdert, die eine an sich bekannte Ausbildung
aufweist, wie diese z.B. durch die DE-PS 23 50 828
oder DE-PS 23 65 953 bekannt geworden ist. In
diesser Banderoliermaschine 2 werden alle Verpak-
kungseinheiten 4 gleichzeitig mit einer gemeinsa-
men Folie 11 umhiilit. Hinter der Banderolisrma-
schine 2 gelangen die verbundenen Verpackungs-
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einheiten 4 zu der Trennvorrichtung 22, in der
TrennschweiBeinrichtungen 9 und 10 auf die Folie
11 einwirken.

Die Trennschweifeinrichtungen 9 unterteilen
dabei die Folie zwischen den einzelnen Verpak-
kungseinheiten 4, wihrend die Trennschweifein-
richtungen 10 die Trennschweifung an den beiden
Réndern herbeiflihren.

Mit A ist eine Ansicht dargestellt, die die Ver-
packungseinheiten 4 in der Trennvorrichtung 22
wiedergibt.

Die Fig. 4 und 5 geben die Anordnung gemis
der Ansicht A in einem vergréBerten MaBstab wie-
der. Die SchweiBeinrichtungen 23 verschweiBen die
Folie am Rande der Verpackungseinheiten mitein-
ander, so dagB ein seitlicher Verschiufl erhalten wird.
Die Trenneinrichtung 24 trennt die Folie zwischen
den Schwsifeinrichtungen 23 durch. Sowohl die
SchweiBeinrichtungen 23 als auch die Trenneinrich-
tung 24 driicken gegen die SchweiBunterlage 12.

Diese SchweiBunterlage besitzt, wie Fig. 5
deutlich macht, eine Aussparung 13, in welchem
Bereich eine Durchtrennung der Folie unterbleibt.
Dadurch hingt der Randsireifen 25 teilweise noch
an der umhiillenden Folie 11.

Die Erfindung kann in verschiedener Weise ab-
gewandelt werden, beispielsweise kann die Verein-
zelungseinrichtung 1 auch durch andere Mittel als
durch die kammartige Teileinrichtung verwirklicht
werden. Anstelle der gréBeren Zihne 7 k&nnen
beispielsweise Distanzelemente angehoben wer-
den, die dann die Zwischenrdume zwischen den
einzelnen Verpackungseinheiten 4 sicherstellen.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstiellung von Verpackungs-
einheiten auf Banderoliermaschinen, wobei jede
Verpackungseinheit mindestens einen verpackten
Gegenstand umfat und die Gegenstinde neben-
einander durch die Banderoliermaschine gefiihrt
und gleichzeitig mit einer Folie umschlungen wer-
den, die nach dem Umschlingen abgetrennt wird,
dadurch gekennzeichnet, da8 alle Gegenstinde
von einer gemeinsamen Folie umschlungen werden
und die Verpackungseinheiten nach dem Bandero-
lieren durch Durchirennen der Folie zwischen den
Verpackungseinheiten voneinander abgeteilt wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf nach dem Durchirennen die Fo-
lie einem Schrumpfvorgang unterworfen wird.

3. -Vorrichiung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet
durch eine Vereinzelungseinrichtung (1), die einer
Banderoliermaschine (2) vorgeschaltet ist und die
die zu verpackenden Gegensidnde (3) entspre-
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chend der gewlinschten GrdBe der Verpackungs-
einheiten einen Zwischenraum (5) einstelit und die
Gegenstdnde (3) der Banderoliermaschine (2) zu-
fordert, die alle Gegenstdnde mit einer Folie (11)
umschlingt, wobei in Transportrichtung der Gegen- 5
stdnde (3) hinter der Banderoliermaschine (2) eine
Trennvorrichtung (22) angeordnet ist, die die Folie

(11) an den Zwischenrdumen (5) durchtrennt und

die Verpackungseinheiten vereinzelt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeich- 10
net durch eine kammartige Teileinrichtung (6), die
mit vorstehenden Zihnen (7) auf die Gegensténde
(3) einwirkt und die Zwischenrdume (5) bildet.

5. Banderoliermaschine nach einem oder meh-
reren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 15
kennzeichnet, daB die kammartige Teileinrichtung
(6) Zdhne (7, 8) mit unterschiedlicher ZahngréfBe
aufweist, wobei die kleineren ZZhne (8) auf die
Gegenstdnde (3) ausrichtend einwirken und die
gr6Beren Zdhne (7) die Zwischenrdume (5) bilden. 20

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, daB die kammartige Teileinrichtung (8) beim
Einwirken auf die Gegenstéinde (3) eine Schwenk-
bewegung ausflhrt. 25

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf vor der Ver einzelungseintichtung (1) eine
Vorrichtung (26) zum Umlegen der Gegensténde
(3) vorgesehen ist, die die stehend zugefSrderten 30
Gegenstdnde umlegt und an die Vereinzelungsein-
richtung abgibt.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf Trennschweifeinrichtungen (9) vorgesehen 35
sind, die auf die Folie {11) in den Zwischenrdumen
(5) zwischen den Verpackungseinheiten (4) einwir-
ken. -

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 40
net, daB Trennschweifleinrichtungen (10) auch den
beiderseitigen Réndern der gemeinsam umhiliten
Gegenstédnde (3) zugeordnet sind.

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 45
net, daB insbesondere die den seitlichen Rindern
zugeordneten TrennschweiBeinrichtungen (10) mit
Unterbrechungen versehene Trennschweifungen
ausfiihren.

50
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