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(57) Es wird eine Vorrichtung (1) zum Verpacken
einer Materialbahnrolle (2) angegeben mit einem Ver-
packungsbahnspender (4), der zur Herstellung einer
Korpusverpackung die Verpackungsbahn (3) mit einem
spitzen Winkel ihrer Querrichtung zur Axialrichtung der
Materialbahnrolle (2) und zur Herstellung einer Endver-
packung die Verpackungsbahn (3) mit ihrer Querrich-
tung parallel zur Axialrichtung unter Ausbildung eines
axialen Uberstandes ausgibt.

Beim Herstellen der Korpusverpackung wandert

7

Vorrichtung zum Verpacken einer Materialbahnrolle

die Materialbahnrolle, was zu Problemen bei der nach-
folgenden Anlage der Stirndeckel mit Hilfe von Pack-
pressen fohrt.

Um diese Probleme zu entschérfen, ist eine Pack-
presseneinrichtung (15, 16) vorgesehen, die flr jede
Stirnseite (9, 10) der Materialbahnrolle (2) eine axial
verfahrbare Packpresse (15, 16) aufweist, wobei minde-
stens eine Packpresse (15, 16) unabhangig von der
anderen Packpresse (16, 15) verfahrbar ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verpak-
ken einer Materialbahnrolle mit einer Verpackungsbahn
mit einem Verpackungsbahnspender, der zur Herstel-
lung einer Korpusverpackung die Verpackungsbahn mit
einem spitzen Winkel ihrer Querrichtung zur Axialrich-
tung der Materialbahnrolle und zur Herstellung einer
Endverpackung die Verpackungsbahn mit ihrer Quer-
richtung parallel zur Axialrichtung unter Ausbildung
eines axialen Uberstandes ausgibt.

Eine derartige Vorrichtung ist aus GB 1 429 445
bekannt. Hier wird die Materialbahnrolle mit einer
Kunststoffolie umwickelt. Diese ist so flexibel, daB man
durchaus Falten beim Herstellen der Verpackung in
Kauf nehmen kann. Zwischen dem Herstellen der Kor-
pusverpackung und dem Herstellen der Endverpackung
erfolgt keine Unterbrechung. Die Verpackungsbahn
bleibt am Stick. Nach dem Umwickeln der Material-
bahnrolle wird die Materialbahnrolle durch einen Ofen
gefuhrt, wo die Kunststoffolie aufgeschrumpft wird.
Hierbei schrumpft die Folie auch auf die Stirnseiten, so
daB diese abgedeckt sind.

Die Verwendung von Kunststoffolien ist jedoch
unter Umweltgesichitspunkten kritisch zu betrachten.

Aus der nachveréffentlichten DE 195 35 746 A1 ist
eine Vorrichtung zum Verpacken einer Materialbahn-
rolle mit einer Verpackungsbahn bekannt, bei der die
Verpackungsbahn aus Packpapier gebildet ist. Hier
stellt man zuerst die Korpusverpackung her, indem die
Verpackungsbahn schraubenlinienférmig um die Mate-
rialbahnrolle gefahrt wird. Danach wird die Verpak-
kungsbahn abgetrennt und in getrennten Schritten
jeweils eine Endverpackung an beiden axialen Enden
der Materialbahnrolle hergestellt. In den Uberstand, der
durch die Endverpackungen gebildet ist, kann ein
Innenstirndeckel eingelegt werden, auf den der axiale
Uberstand dann eingefaltet wird Auf den eingefalteten
axialen Uberstand der Endverpackung kann dann ein
AuBenstirndeckel aufgebracht werden, beispielsweise
mit Hilfe einer Packpresse.

Dieses Vorgehen ist aber mit gewissen Schwierig-
keiten verbunden. Bei herkémmlichen Verpackungsvor-
richtungen, die mit einer an die Breite der
Materialbahnrolle angepaBten Verpackungsbahn arbei-
tet, wird die Materialbahnrolle mittig in die Verpackungs-
vorrichtung eingelegt, d.h. ihre axiale Mitte befindet sich
genau in der Mitte zwischen den beiden Packpressen.
Wenn dann zum Abschlu3 der Verpackung die Pack-
pressen auf die Materialbahnrolle zu bewegt werden,
kommen sie auch gleichzeitig an den Stirnseiten an, so
daB sich die von den Packpressen auf die Material-
bahnrolle ausgelbten Axialkrafte gegenseitig aufhe-
ben.

Das gleiche Vorgehen fuhrt beim Herstellen einer
Korpusverpackung mit einer schraubenlinienférmig
gefuhrten Verpackungsbahn zu erheblichen Proble-
men. Auch wenn man die Materialbahnrolle mittig
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ablegt, ist in sehr vielen Fallen zu beobachten, daB eine
der beiden Packpressen friher an die Materialbahn
gelangt als die andere. Dies ist méglicherweise auf die
Kombination zweier Vorgange zurtickzufihren, die sich
beim Herstellen einer Korpusverpackung mit einer
schraubenlinienférmig verlaufenden Verpackungsbahn
ergibt. Zum einen hat die Materialbahnrolle temporar an
einem axialen Ende einen, wenn auch nur geringflgig,
gr6Beren Durchmesser als am anderen Ende. Zum
anderen sind bei der Herstellung einer derartigen Kor-
pusverpackung relativ viele Umdrehungen der Material-
bahnrolle notwendig. Dies fuhrt dazu, daB die
Materialbahnrolle axial in Richtung des gréBeren
Durchmessers wandert. Diese Wanderbewegung kann
durchaus in der GréBenordnung von einem oder meh-
reren Zentimetern liegen. Die zuerst aufireffende Pack-
presse schiebt dann die Verpackungsbahn mit ihrer
Geschwindigkeit auf die andere Packpresse zu, so daB
sich beim Zusammentreffen mit der anderen Pack-
presse ein Aufprall mit doppelter Geschwindigkeit
ergibt. Dieser Drucksto3 kann durchaus zum Platzen
der Verpackung fuhren. Dartiber hinaus ergibt sich ein
erheblicher VerschleiB an dem Antrieb der ersten Pack-
presse, weil dieser das gesamte Gewicht der Material-
bahnrolle mitbeschleunigen muB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Bela-
stung der Vorrichtung und der Materialbahnrolle beim
Herstellen der Verpackung zu verringern.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art geldst durch eine Packpressen-
einrichtung, die flr jede Stirnseite der Materialbahnrolle
eine axial verfahrbare Packpresse aufweist, wobei min-
destens eine Packpresse unabhangig von der anderen
Packpresse verfahrbar ist.

Mit dieser neuen Packpresseneinrichtung kann
man der axialen Wanderbewegung der Materialbahn-
rolle Rechnung tragen. Die Materialbahnrollen, um die
es bei der Erfindung geht, finden sich beispielsweise in
einer Papierfabrik. Es handelt sich dann um Papierrol-
len. Auch in Textilfabriken gibt es Rollen mit aufgewik-
kelten textilen Warenbahnen vergleichbarer
GroBenordnung. Die axiale Lédnge der Materialbahn-
rolle bewegt sich hierbei im Bereich von 0,5 bis 3,8 m
oder sogar dartber hinaus. Der Durchmesser liegt im
Bereich von 0,5 bis 2,5 m. Die Breite der Verpackungs-
bahn ist gréBer als 35 cm. Vorteilhafterweise liegt sie
bei etwa 50 cm. Mit einer einzigen Verpackungsbahn-
breite kann man dann eine Vielzahl von unterschiedlich
breiten Materialbahnrollen verpacken, indem die Ver-
packungsbahn beim Herstellen der Korpusverpackung
schraubenlinienférmig um die Materialbahnrolle herum-
gefiihrt wird. Hierbei verlaBt die Materialbahnrolle zwar
ihre mittige Position, d.h. der Abstand ihrer Stirnseiten
von der jeweiligen Packpresse unterscheidet sich. Da
man aber nunmehr die beiden Packpressen unabhan-
gig voneinander bewegen kann, kann die eine Pack-
presse mit ihrer Bewegung aufhéren, sobald sie zur
Anlage an die Materialbahnrolle gekommen ist. Eine
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weitere Bewegung kann unterbunden werden, so daB
auch die Materialbahnrolle nicht mehr bewegt werden
muB. Andererseits ist aber sichergestellt, daB auch die
andere Packpresse noch zur Anlage an die Stirnseite
der Materialbahnrolle gebracht werden kann. Insge-
samt ergibt sich dadurch einerseits eine sehr scho-
nende Behandlung der Materialbahnrolle, auch wenn
sie ihre mittige Position verlassen hat. Andererseits wird
der Verschlei3 im Antrieb der Packpressen klein gehal-
ten.

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB eine Sensor-
einrichtung vorgesehen ist, die die axiale Position der
mit einer Umfangsverpackung versehenen Material-
bahnrolle ermittelt. Die Umfangsverpackung setzt sich
hierbei zusammen aus der Korpusverpackung und der
Endverpackung. Fir die Packpressen ist es relativ unin-
teressant, wo die Materialbahnrolle zu Beginn des Ver-
packungsvorgangs lag. Wichtig ist lediglich, da man
feststellen kann, wo die Materialbahnrolle liegt, wenn
die Packpressen in Aktion treten. Hierfr ist die entspre-
chende Sensoreinrichtung vorgesehen, die die Position
der Materialbahnrolle ermittelt. Die Sensoreinrichtung
kann diese Position dann an die Packpressenantriebe
weitergeben, so daB die Packpressen entsprechend
bewegt werden kénnen.

Vorzugsweise ist die Sensoreinrichtung parallel zur
Axialrichtung der Materialbahnrolle verfahrbar. Die Sen-
soreinrichtung wird also dem axialen Ende der Material-
bahnrolle nachgefahren. Anhand der Position der
Sensoreinrichtung l&Bt sich dann die axiale Position der
jeweiligen Stirnseite der Materialbahnrolle bestimmen.

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB jeder Pack-
presse eine eigene Sensoreinrichtung zugeordnet ist,
die gemeinsam mit der Packpresse verfahrbar ist. Die
Packpresse tastet sich also sozusagen an die jeweilige
Stirnseite der Materialbahnrolle heran. Dadurch, daB
die Sensoreinrichtung gemeinsam mit der Packpresse
verfahrbar ist, spart man Zeit. Die axiale Position der
Materialbahnrolle wird dann bei der Bewegung der
Packpresse unmittelbar ermittelt.

Vorzugsweise ist die Sensoreinrichtung an der
Packpresse angeordnet. Damit entfallt ein eigener
Antrieb flir die Sensoreinrichtung. Es existiert eine vor-
gegebene mechanische Kopplung, so daB Ubertra-
gungsfehler aufgrund einer fehlerhaften Ermittlung der
Zuordnung zwischen Packpresse und Sensoreinrich-
tung entfallen.

Mit Vorteil weist die Sensoreinrichtung einen ersten
Sensor auf, der den axialen Uberstand der Verpak-
kungsbahn erfaBt. Der axiale Uberstand steht, wie der
Name sagt, eine kleine Strecke Uber die Stirnseite vor.
Wenn der erste Sensor diesen Uberstand erfaBt, dann
hat die Packpresse ebenfalls noch einen kleinen
Abstand zur Stirnseite der Materialbahnrolle. Diesen
kann man zum Bremsen ausnutzen, so daB die Pack-
pressen tatsachlich mit einer relativ hohen Geschwin-
digkeit zu den Stirnseiten hin verfahren werden kénnen.
Mit dem axialen Uberstand hat man zwar noch keine
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genaue Information tiber die axiale Position der Materi-
albahnrolle. Man weif3 aber, daB man sich im Bereich
der Stirnseite befindet.

Vorzugsweise ist der erste Sensor als Licht-
schranke ausgebildet. Damit 148t sich die Position des
axialen Uberstandes bzw. der Materialbahnrolle beriih-
rungslos erfassen. Unter den Begriff der Lichtschranke
sollen auch solche Sensoren fallen, die mit Lichtreflex-
ion arbeiten.

Mit Vorteil weist die Sensoreinrichtung einen zwei-
ten Sensor auf, der die Anlage der Packpresse an die
Stirnseite der Materialbahnrolle erfaBt. Sobald die
Packpresse dort zur Anlage gekommen ist, muf3 jede
weitere Bewegung der Packpresse aufhéren. Aufgrund
des axialen Uberstands der Endverpackung 4Bt sich
die Anlage der Packpresse an die Stirnseite aber durch
den ersten Sensor nicht mehr erfassen.

Hierbei ist besonders bevorzugt, da der zweite
Sensor als Druck- oder Tastsensor ausgebildet ist. Er
kann also beispielsweise als Endschalter ausgebildet
sein, der durch die Stirnseite betatigt wird. Auch durch
den Druck, den die Stirnseite auf die Packpresse aus-
Ubt, kann man das notwendige Signal gewinnen. Der
Drucksensor kann auch im Antriebsstrang fir die Pack-
presse untergebracht werden.

Mit besonderem Vorteil ist eine auf den axialen
Uberstand der Endverpackung wirkende Falteinrichtung
parallel zur Axialrichtung der Materialbahnrichtung ver-
fahrbar, die einen Positionsmelder aufweist. Die Faltein-
richtung faltet den axialen Uberstand der
Endverpackung auf die Stirnseite der Materialbahnrolle
ein. Da dieses Einfalten méglichst dicht an der Stirn-
seite erfolgen soll, wird die Falteinrichtung tblicher-
weise druckgesteuert in Axialrichtung verfahren,
solange dies mdglich ist, d.h. solange sich beispiels-
weise die Fligelrader noch mit einem vertretbaren Aui-
wand drehen lassen oder sich bei einem Vorschubdruck
noch eine Axialbewegung ergibt. Wenn die Falteinrich-
tung nicht mehr weiterbewegt werden kann, dann hat
man die Information Uber die axiale Position der jeweili-
gen Stirnseite der Materialbahnrolle, so daB man durch
einen einfachen Positionsmelder an der Falteinrichtung
die entsprechende Information gewinnen und auswer-
ten kann.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1-3 verschiedene Schritte beim Herstellen
einer Umfangsverpackung einer Material-
bahnrolle,

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Verpacken und

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht einer

Packpresse.

Das Verpacken einer Materialbahnrolle 2 ist sche-
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matisch in den Fig. 1 bis 3 dargestellt. Bei der Material-
bahnrolle handelt es sich um relativ groBe Gebilde mit
einer axialen Lange von bis zu 3,8 m oder groBer. Die
untere Grenze liegt im Bereich von 0,5 m. Der Durch-
messer liegt im Bereich von 9,5 bis 2,5 m. Verpackt wird
die Materialbahnrolle 2 mit einer wesentlich schmaleren
Verpackungsbahn 3, die hierzu von einem Verpak-
kungsbahnspender 45 abgegeben wird. Der Verpak-
kungsbhahnspender ist zum einen auf Schienen 5, 6
parallel zur Axialrichtung der Materialbahnrolle verfahr-
bar. Er ist zum anderen aus einer Richtung rechiwinklig
zu den Schienen 5, 6 verdrehbar in eine Richtung, in
der er mit den Schienen 5, 6 einen spitzen Winkel ein-
schlieBt, wie dies in Fig. 1 dargestellt ist. Dementspre-
chend gibt er die Verpackungsbahn 3 unter einem
entsprechenden Winkel aus. Wenn nun die Verpak-
kungsbahn 3 um die Materialbahnrolle 2 gewickelt wird,
wozu die Materialbahnrolle 2 auf Tragwalzen 7, 8, von
denen eine angetrieben ist, gedreht wird, dann ergibt
sich eine schraubenlinienférmige Korpusverpackung
11, die sich im wesentlichen iiber die gesamte axiale
Lange der Materialbahnrolle 2 erstreckt. Hierbei kann
die Verpackungsbahn 3 auch durchaus tber die Stirn-
seiten 9, 10 der Materialbahnrolle 2 Giberstehen.

Wenn der Verpackungsbahnspender 4 die Korpus-
verpackung 11 fertiggestellt hat, also die Verpackungs-
bahn 3 schraubenlinienférmig von einem Ende der
Materialbahnrolle zum anderen gefihrt hat, befindet er
sich am linken Ende der Materialbahnrolle 2. Er wird
dann, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist, wieder rechtwink-
lig zu den Schienen 5, 6 ausgerichtet. Die Verpackungs-
bahn 3 wird dann unter Ausbildung eines axialen
Uberstandes 12 um die Materialbahnrolle 2 gewickelt.
Es ergibt sich hierdurch eine Endverpackung 13. Zwi-
schen dem Wickelvorgang, der in Fig. 1 dargestellt ist,
und dem Wickelvorgang, der in Fig. 2 dargestellt ist,
wird die Verpackungsbahn 3 abgetrennt. Nach dem
Herstellen der Endverpackung 13 wird die Verpak-
kungsbahn 3 ebenfalls durchgetrennt. Der Verpak-
kungsbahnspender 4 fahrt dann an das andere axiale
Ende der Materialbahnrolle 2 und stellt dort eine &hnli-
che Endverpackung 14 her, die ebenfalls einen axialen
Uberstand aufweist.

Es 148t sich nun beobachten, dafB die Materialbahn-
rolle beim Herstellen der Korpusverpackung 11 (Fig. 1)
axial wandert, und zwar in Richtung auf den gréBeren
Durchmesser hin, d.h. in Fig. 1 nach rechts. Diese Wan-
derbewegung kann man mit etwa 1 bis 2 cm pro Meter
Lange der Materialbahnrolle abschatzen. Dies fihrt zu
Problemen bei der Anlage von Stirndeckeln, was nun im
Zusammenhang mit Fig. 4 erldutert werden soll, die
eine Vorrichtung zum Verpacken der Materialbahnrolle
2 in ndheren Einzelheiten zeigt.

Neben dem Verpackungsbahnspender 4 sind fir
jede Stirnseite der Materialbahnrolle 2 je eine Pack-
presse 15, 16 dargestellt. Jede Packpresse weist einen
Antrieb 17, 18 auf, mit dessen Hilfe sie auf einer
Schiene 19, 20 in Axialrichtung verfahrbar ist. Der
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Antrieb kann auch durch eine Kolben-Zylinder-Anord-
nung gebildet werden, die zwischen der jeweiligen
Packpresse 15, 16 und einem nicht ndher dargestellien
Rahmen der Vorrichtung 1 angeordnet ist. Die Antriebe
17, 18 sind voneinander unabhéangig.

Ferner ist fur jede Stirnseite eine Falteinrichtung
21, 22 vorgesehen. Jede Falteinrichtung 21, 22 ist in
Axialrichtung verfahrbar. Sie weist in bekannter Weise
ein Flugelrad 23 und einen Achsfortsatz 24 auf. Der
Achsfortsatz 24 wird auf den Umfang der Materialbahn-
rolle aufgelegt. Das Fliigelrad 23 rotiert entlang der sich
drehenden Materialbahnrolle und faltet dabei den axia-
len Uberstand 12 der Endverpackung 13 auf die Stirn-
seite 10 der Materialbahnrolle 2 ein. Das gleiche erfolgt
bei der anderen Stirnseite 9.

Als Besonderheit ist hier noch zu erwahnen, daB
jede Falteinrichtung 21, 22 mit einem Positionsmelder
25, 26 versehen ist, mit dessen Hilfe die axiale Lage der
Falteinrichtung 21, 22 festgestellt werden kann.

Fig. 5 zeigt eine vergr6Berte Ansicht der linken
Packpresse 15. Die rechte Packpresse 16 ist entspre-
chend spiegelverkehrt ausgebildet. Die Erlauterungen
gelten hierbei entsprechend. Die Packpresse 15 weist
eine Pressenplatte 27 auf, auf der ein AuBenstirndeckel
(nicht dargestellt) festgehalten ist. Sie ist bei Verwen-
dung von mit HeiBkleber versehenen AuBenstirndek-
keln beheizbar. Sie kann so lange in Richtung auf die
Stirnseite der Materialbahnrolle 2 verfahren werden, bis
der AuBenstirndeckel und damit die Pressenplatte 27
zur Anlage an die Stirnseite 10 der Materialbahnrolle 2
kommt. Dort wird der AuBenstirndeckel dann auf die
Stirnseite, d.h. auf den eingefalteten Uberstand 12 der
Endverpackung 13, aufgeklebt.

Da die mit der Umfangsverpackung versehene
Materialbahnrolle 2 nicht mehr axial in der Mitte liegt,
d.h. zu den beiden Packpressen 15, 16 unterschiedliche
Abstande aufweist, ist die Bewegung jeder Packpresse
unabhangig von der Bewegung der anderen Pack-
presse steuerbar. Hierzu weist die Packpresse 15 einen
als Lichtschranke ausgebildeten ersten Sensor 28 auf.
Die Lichtschranke kann auch mit Reflexion arbeiten.
Wenn die Lichtschranke des ersten Sensors 28 unter-
brochen wird, dann befindet sich etwas im Lichtstrahl 29
des ersten Sensors 28. Bei einem korrekten Betriebs-
ablauf handelt es sich hierbei um den axialen Uber-
stand 12 der Endverpackung 13, der auch dann noch
eine kieine Entfernung von der Stirnseite 10 der Materi-
albahnrolle 2 aufweist, wenn er auf diese Stirnseite 10
eingefaltet ist. Aufgrund der Steifigkeit und der Eigen-
spannung des als Verpackungsbahn 3 verwendeten
Packpapiers ist ein derartiges Abspreizen praktisch
nicht vermeidbar. Da der erste Sensor 28 auch eine
kleine Strecke vor der Pressenplatte 27 angeordnet ist,
ermittelt der erste Sensor 28 die Tatsache, daB sich die
Packpresse der Stirnseite 10 der Materialbahnrolle 2
annahert. Man kann also die Packpresse 15 zunachst
mit einer relativ groBen Geschwindigkeit antreiben, weil
als "Bremsstrecke” noch geniigend Raum zum Brem-
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sen zur Verfigung steht.

Vorgesehen ist ferner ein zweiter Sensor 30, der als
Tastsensor ausgebildet ist, d.h. er weist einen aus der
Pressenplatte 27 vorstehenden St6Bel auf, der bei
Anlage an die Stirnseite 10 der Materialbahnrolle 2 ein-
gedrickt wird und dann beispielsweise einen Endlagen-
schalter (nicht dargestellt) auslésen kann. Sobald also
der zweite Sensor 30 die Anlage der Pressenplatte an
die Stirnseite 10 der Materialbahnrolle 2 ermittelt, h6rt
jegliche Bewegung auf die Materialbahnrolle 2 zu auf.
Man kann nun die beiden Packpressen 15, 16 so steu-
ern, daB sie unabhangig voneinander so verfahren wer-
den, bis der erste Sensor 28 die Anndherung an die
Materialbahnrolle 2 erfat. Danach werden beide Pack-
pressen 15, 16 vorsichtig weitergefahren, bis sie jeweils
zur Anlage an die Stirnseite 9, 10 kommen, woraufhin
sie angehalten werden. Bei Erreichen des axialen Uber-
standes ist zwar nicht gewahrleistet, daB beide Pack-
pressen 15, 16 genau den gleichen Abstand zu den
Stirnseiten 9, 10 aufweisen. Es ergibt sich jedoch eine
ausreichend gute Naherung.

Anstelle des ersten Sensors 28 oder zusatzlich als
Redundanz kann man auch die Positionsmelder 25, 26
der Falteinrichtungen 21, 22 zur Gewinnung der not-
wendigen Informationen verwenden.

Statt den zweiten Sensor 30 aus der Pressenplatte
27 vorstehen zu lassen, kann man ihn auch als Druck-
sensor ausbilden, der dann anspricht, wenn auf die
Pressenplatte durch die Stirnseite 10 der entspre-
chende Gegendruck ausgelibt wird. Man kann einen
Drucksensor auch im Antriebsstrang unterbringen.
Alternativ dazu kann man auch einen anderen Sensor
verwenden, beispielsweise einen Strommesser bei Ver-
wendung eines Elekiromotors. Wenn der Strom, den
der Elektromotor aufnimmt, plétzlich stark ansteigt, ist
dies ebenfalls ein Zeichen fur die Anlage der Pack-
presse an die Stirnseite.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Verpacken einer Materialbahnrolle
mit einer Verpackungsbahn mit einem Verpak-
kungsbahnspender, der zur Herstellung einer Kor-
pusverpackung die Verpackungsbahn mit einem
spitzen Winkel ihrer Querrichtung zur Axialrichtung
der Materialbahnrolle und zur Herstellung einer
Endverpackung die Verpackungsbahn mit ihrer
Querrichtung parallel zur Axialrichtung unter Aus-
bildung eines axialen Uberstandes ausgibt,
gekennzeichnet durch eine Packpresseneinrich-
tung, die fur jede Stirnseite (9, 10) der Material-
bahnrolle (2) eine axial verfahrbare Packpresse
(15, 16) aufweist, wobei mindestens eine Pack-
presse (15, 16) unabhangig von der anderen Pack-
presse (16, 15) verfahrbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Sensoreinrichtung (28, 30, 25,
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10.

26) vorgesehen ist, die die axiale Position der mit
einer Umfangsverpackung (11, 13, 14) versehenen
Materialbahnrolle (2) ermittelt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung (28,
30, 25, 26) parallel zur Axialrichtung der Material-
bahnrolle (2) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dafB jeder Packpresse (15, 16)
eine eigene Sensoreinrichtung (28, 30) zugeordnet
ist, die gemeinsam mit der Packpresse (15, 16) ver-
fahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sensoreinrichtung (28, 30) an der
Packpresse (15, 16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung (28,
30) einen ersten Sensor (28) aufweist, der den
axialen Uberstand (12) der Verpackungsbahn (3)
erfaBt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erste Sensor (28) als Licht-
schranke ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sensoreinrich-
tung einen zweiten Sensor 30 aufweist, der die
Anlage der Packpresse (15, 16) an die Stirnseite (9,
10) der Materialbahnrolle 2 erfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der zweite Sensor (30) als Druck-
oder Tastsensor ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB eine auf den axialen
Uberstand (12) der Endverpackung (13, 14) wir-
kende Falteinrichtung (21, 22) parallel zur Axialrich-
tung der Materialbahnrolle (2) verfahrbar, die einen
Positionsmelder (25, 26) aufweist.
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